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“Estudio de tiempos y métodos para mejorar la productividad en la línea de producción de 
queso fresco pasteurizado de la empresa lácteos Claudia EIRL, ate, 2018”.es el título del 
estudio con el objetivo de optimizar la productividad en la empresa. 
 
 
La presente investigación es aplicada, de enfoque cuantitativo y por su diseño es pre 
experimental. La unidad de estudio es el proceso de fabricación de queso fresco 
pasteurizado, la población ha sido definida como la cantidad de lote de queso fresco 
producida en 24 días, para la muestra se tomó la produccion diaria por un periodo de 24 días, 
la cual es igual a la población por motivo que es de tipo censo es decir no existe muestreo. 
Se realizó la toma de tiempos, antes y después de la mejora. Para la recolección de datos se 
utiliza la técnica de la observación a una distancia considerable, y los instrumentos 
empleados son los siguientes formatos de toma de tiempos y métodos para el cálculo de mis 
indicadores: eficiencia y eficacia. (ver Anexo 05). 
 
 
Asimismo, se obtuvieron los resultados que fueron de un 12.7% el crecimiento de la 
eficiencia y de 4.74% de incremento de la eficacia, mediante el estudio se logró una mejora 
de la media de la productividad en la línea de produccion de queso fresco pasteurizado 



















"Study of times and methods to improve productivity in the production line of fresh 
pasteurized cheese from the dairy company Claudia EIRL, ate, 2018" is the title of the study 
with the aim of optimizing productivity in the company. 
 
The present research is apply, with a quantitative approach and its design is pre- 
experimental. The study unit is the process of making fresh cheese pasteurized, the 
population has be defined as the quantity of fresh cheese batch produced in 24 days, for the 
sample the daily production was taken for a period of 24 days, which is equal to the 
population because it is census-like, and that is, there is no sampling. Time was take before 
and after the improvement. For the collection of data, the technique of observation is use at 
a considerable distance, and the instruments used are the following formats for taking time 
and methods for the calculation of my indicators: efficiency and effectiveness. (See Annex 
05). 
 
Likewise, the results were obtain that were of a 12.7% efficiency growth and 4.74% 
efficiency increase, through the study an improvement of the average productivity was 















































1.1 Realidad Problemática 
 
En la actualidad en Latinoamérica gran parte de medianas y grandes empresas tratan de 
mejorar la productividad de su compañía a través de distintas aplicaciones, siendo el tiempo 
uno de los factores principales e importante ya que si gestionamos correctamente el tiempo 
en el procedimiento o acción de una tarea se puede producir una reducción en los costos 
logrando así obtener un mayor margen de ganancia y capacidad de producción dentro de 
la empresa. Un estudio por The Conference Board presentó el desarrollo de la PTF 
(productividad total de factores) En América Latina la productividad de 5,5%; en dicha 
década se obtuvieron resultados negativos de países como Argentina y Venezuela. 
Asimismo, los países miembros de la Alianza del Pacífico, Chile y México obtuvieron tasas 
negativas mientras que Colombia tuvo un crecimiento de 0,6%. En Perú, la PTF muestra 
resultados positivos de crecimiento promedio de 1,5% entre 1999-2006 y de 0,4% entre 
2007- 2013 coincidente con el importante ciclo expansivo que se vivió entre 2004 y 2013. 
Por otro lado, De acuerdo a los resultados publicados por INEI (Instituto Nacional de 
estadística e informática) a partir del Informe Técnico Producción Nacional, informa que 
la producción nacional, en enero de este año, aumento en 2,81% y sumó 102 meses de 
crecimiento sostenido y en el periodo anualizado febrero 2017 a enero 2018 lo hizo en 
2,33%; 
Donde la base principal para el sistema de producción optimo está dada desde la 
planificación, control y establecimiento de tiempo estándar de las operaciones de recepción, 
producción, almacenamiento y distribución del producto terminado mediante el majeo de 
información. 
El crecimiento de la industria en el país como en América latina ha llevado a que las 
empresas lácteas implantan distintos cambios para poder lograr incrementar su 
productividad y de mismo modo desarrollar un producto de mejor calidad. Donde el estudio 
de tiempo y metodos será de gran ayuda para minimizar el método operativo, para reducir 
actividades necesarias y del mismo modo la utilización de manera adecuada los recursos 
disponibles, lograr obtener así una mayor eficiencia y eficacia en el avance de sus 
operaciones, además de reducir los tiempos de ocio. 
El problema principal en la actualidad en su mayoría de empresas del sector industrial es la 
baja productividad, lo cual se pretende mejorar mediante distintas metodologías y/o 
3  
herramientas. Asimismo, tras la realización de un análisis comparativo de diferentes países. 
The Conference Board en el año 2002-2017 se realizó un análisis donde muestra 
estadísticamente que la productividad del trabajador peruano no alcanza ni el 50 % en 
comparación al trabajador de EE.UU. Se extrae la productividad de Chile con 44% en el 
2017 es la más alta, seguido México con 37%, Colombia con 25% y por ultimo Perú con 
23%. En conclusión, la productividad en el sector industrial avanzo 0.5% en el 2017; es por 




Grafico N° 1: Productividad laboral 2017 Alianza del Pacifico Fuente: La Cámara, 2018 
 
Asimismo, la empresa se rige a diversas transformaciones tecnológicas, es fundamental 
tener siempre en cuenta la inversión económica en equipamientos y personal eficiente y 
capacitado ya que son los pilares dentro de una empresa para mejorar la productividad, Por 
otro lado, en el Perú también existen empresas que llevan un proceso productivo sin una 
planificación ni orden alguno por el contrario de manera artesanal, lo cual conlleva a una 
baja en la productividad. 
De tal manera el estudio de la investigación está orientada a la empresa de lácteos Claudia 
E.I.R.L actualmente cuenta con 14 trabajadores y se encuentra ubicada en la calle Antares 
Mza. B lote 01 asociación parque industrial 1ra etapa lima – Ate, fundada el 02 de febrero 
del 2015, dedicada a la elaboración de productos lácteos (Queso Fresco, Queso Mozzarella, 
Queso Fundido, crema de leche, etc.), la empresa produjo en total 164442 moldes de quesos 
frescos entre (colas, colitas, bebitos, huarochirano, ricota, flores y mozzarella) y queso 
fundido; 12960 litros de crema de leche y 14400 bolas de queso en total en el año 2017 con 
un costo de producción de s/. 3609708.32 anual. 
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Por este motivo este proyecto busca dar una iniciativa para mejorar el proceso productivo 
en un tiempo menor en la línea de producción mediante las dos técnicas del estudio de 
trabajo. 
En la tabla N°1; se aprecia los distintos productos que produce la empresa Lácteos Claudia 
E.I.R.L. 
Tabla N°1. Productos que se producen en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L 
 
PRODUCTOS OPER.. ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 
Quesos frescos (colas, 















Queso ricotta 1 63.2 70.3 68.4 45.4 62.3 61.5 
Queso fundido 2 266 254.4 268.4 272 268.8 248 
Queso mozzarella 1 490 484 428 493 510 521 
TOTAL 995.12 1049.36 1076.84 1058.6 
6 
1022.22 1057.54 
Fuente: Elaboración propia 
 
Donde actualmente en el mes de enero las horas hombre reales para la elaboración del 
producto son de 995.12 horas teniendo un porcentaje de utilización de H.H de 58%, en el 
mes de febrero es de 1049.36 horas teniendo un porcentaje de utilización de H.H de 61%, 
en el mes de marzo es de 1076.84 horas teniendo un porcentaje de utilización de H.H de 
62%, en el mes de abril de 1058.66 horas teniendo un porcentaje de utilización de H.H de 
61%, en el mes de mayo es de 1022.22 horas teniendo un porcentaje de utilización de H.H 
de 59% y el mes de junio con 1057.54 horas y teniendo un porcentaje de utilización de H.H 
de 61% donde se puede visualizar que no existe una programación constante del tiempo para 
la elaboración de dicho producto producido por la ausencia de métodos de trabajo y no 
contar con un tiempo estándar. 
La realidad problemática que existe en la línea de producción de queso fresco pasteurizado 
es la baja productividad. Para ello se construyó el diagrama (causa-efecto) para identificar 
las causas de dicho problema (ver anexo figura N°16) algunas causas del problema de 
demora en el proceso de producción se debe a la ausencia de métodos, tiempo estándar no 
establecido, falta de diagramas, falta de capacitación, en consecuencia se generan la demora 
en la línea de producción de queso fresco, los pocos métodos que se utilizan en el trabajo 
no son los correctos lo cual maximiza el tiempo de producción y en consecuencia altos 
costo en la prestación del servicio, además de no contar con una planificación en la 
ejecución de tareas. La baja producción se manifiesta en el retraso de entrega de pedidos 
causando malestar en los clientes. 
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Para un mejor estudio se realizó juicio de expertos con la ingeniería de calidad, jefe de 
producción y supervisor de producción (ver Anexo Tabla N°13) donde se muestra la 
valoración del 1 al 10 a los diversos problemas que se dan en la línea de productos lácteos. 
Asimismo, se muestra los principales problemas con mayor porcentaje que más aquejan a 
la empresa en el proceso de producción estos son la ausencia de métodos, tiempo estándar 
no establecido, falta de diagramas y por último la falta de capacitación, todo ello genera el 
80% de los problemas en la línea de productos lácteos (ver Tabla N°2) lo cual está 
representado en el Grafico N°2, deteniendo así toda la línea, por lo que está perdiendo 
clientes y posibles ganancias. Tiene como consecuencia la demora de entrega de productos 
y el bajo nivel de productividad por falta de implementación de métodos de trabajo y dejar 
















P1:Ausencia de métodos 900 24% 24% 
P2:Tiempo estándar no establecido 810 21% 45% 
P3:Falta de diagrama de 
operaciones y actividades 
810 21% 66% 
P4:Falta de capacitación 512 14% 80% 
P5:Procesos no estandarizados 343 9% 89% 
P6:No existe control de a 
producción 
175 5% 94% 
P7:Mala distribución de espacios 75 2% 96% 
P8:Postura inadecuada 60 2% 97% 
P9:Sobre carga de trabajo 60 2% 99% 
P10:falta de supervisión 30 1% 100% 
 































En el Grafico N°2 de Pareto se percibe los problemas que aquejan a la empresa Lácteos 
Claudia E.I.R.L que generan el 80% de las demoras en los procesos de producción y en 
consecuencia la baja productividad, como causas principales tenemos a la ausencia de 
métodos, tiempo estándar no establecido, falta de diagramas de operaciones y la falta de 
capacitación; es por ello la necesidad de aplicar el estudio de tiempos y métodos para 
mejorar la productividad. 
Por este motivo se decidió realizar el presente proyecto de investigación para contribuir a 
la mejora del proceso de producción en la línea de producción de queso fresco donde el 
proceso de elaboración sea de manera óptima con un tiempo de ciclo mínimo mediante el 
estudio de tiempos y métodos para así ascender la producción en el menor tiempo posible 
aprovechando todos los recursos. 
Finalmente, lo que se aspira con esta investigación es una mejora del proceso productivo 
utilizando el estudio de tiempos y métodos en el área de producción de queso fresco para 



















































1.2 Trabajos previos 
 
Con relación al proyecto realizado, se han hallado diversos antecedentes que tienen 
relación y semejanza con el tema tratado, que servirá para el análisis del estudio realizado 
1.2.1 Antecedente Nacional 
En la tesis titulada “implementación de metodos y estandarización de tiempos en el proceso 
de mantenimiento preventivo en la empresa Washington automotriz E.I.R.L. Cajamarca 
para aumentar la productividad” cuyo objetivo es proponer una mejora en los metodos de 
trabajo y estandarización en el proceso de mantenimiento preventivo para incrementar la 
productividad de lo cual pudo concluir que a través de dicha implementación se llegó 
minimizar el tiempo de servicios de mantenimiento preventivo y se mejoró la 
productividad, en un 35.29% en el mantenimiento preventivo de 100000 km y 50% en el 
mantenimiento preventivo de 40000 km.(Torres,2016,p.49) . 
 
En su tesis que lleva por título “aplicación de métodos en el proceso productivo de cajas de 
calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa Industrias Art Print” 
cuyo propósito es medir la mejora de la productividad mediante la implementación de 
nuevos métodos en la productividad de mano de obra de la línea de producción de cajas de 
calzado de la empresa Industrias Art Print,para ello se elabora un D.A.P Y D.O.P, donde 
se muestran las actividades que no agregan valor y en consecuencia generan retrasos. De 
este modo se concluye que los datos presentados presentan normalidad ya que 0.593 es 
mayor a 0.05 por lo cual se realiza la prueba estadística de T-Student. al medir en la mejora 
de dicha implementación de métodos en la productividad de la línea de producción de cajas 
de calzado de la empresa Industrias Art Print mediante el análisis estadístico. (Ulco,2015, 
p.45). 
En su investigación titulada “Estudio de tiempos y metodos en el proceso productivo de la 
línea de confección de polos para incrementar la productividad de la empresa confecciones 
sol” tiene como propósito incrementar la productividad de la Empresa Confecciones Sol, 
aplicando la propuesta de mejora de estudio de tiempos en la fabricación de polos. 
En conclusión, se logró aumentar la productividad de la Empresa Confecciones Sol, 
aplicando la propuesta de mejora de estudio de tiempos en la confección de polos. En 
conclusión, aplicó la metodología escogida del estudio de tiempo y métodos del trabajo; 
apropiado para cada componente de tal manera de aumentar la productividad de la fase 
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productiva; generando asi una mejora del 58.04% de la productividad inicial (Checa, 2014, 
p.65). 
En su tesis titulada “Estudio de tiempos y metodos proceso productivo de la panadería el 
progreso E.I.R.L. para la mejora de la producción” tiene por objetivo primordial establecer 
metodos de mejora para el proceso productivo para el incremento de la producción en la 
Panadería El Progreso E.I.R.L. la cual llegó a la conclusión se logró la mejora de los 
métodos, estandarizando el tiempo y en consecuencia se incrementó la productividad en la 
Panadería El Progreso E.I.R.L(Paz,2016,p.56). 
En su tesis “Propuesta estudio de metodos y tiempos en el proceso de fabricación de envases 
PET para incrementar la productividad en la empresa ANVIP Perú S.R.L” cuyo propósito 
es lograr incrementar la productividad mejorando el proceso de fabricación de envases 
PET. En conclusión, con la propuesta de mejora se incrementará la productividad ya que 
se mejora el proceso de fabricación de envases PET. (Horna, 2017, p.45). Mediante la 
herramienta toma de tiempos se hace posible incrementar la productividad. 
1.2.2 Contexto Internacional 
En la investigación “estudio de tiempos y métodos de la línea de producción de calzado 
tipo “clásico de dama” en la empresa de calzado caprichosa para determinar el tiempo 
estándar de fabricación” cuyo objetivo general es definir un nuevo método de producción 
más práctico, económico y eficaz y su estándar de tiempo para la línea de producción del 
calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de calzado Caprichosa, para la cual llego a 
concluir, Se implementó un nuevo método para la fabricación de calzado, evidenciando 
disminución en los costos laborales y optimizando la productividad (Álzate y otros 2013). 
En la tesis “estudio de tiempos y métodos en el departamento de facturación de la empresa 
AUDIFARMA S.A.” que tiene por objetivo idear nuevos métodos y estandarizar tiempos 
al Cliente X en el departamento de facturación de la empresa Audifarma S.A., con el fin de 
mejorar el servicio de dicha empresa, para cumplir con la radicación de las facturas de 
manera oportuna a dicho cliente. Lo cual se logró con la metodología de distribución de 
planta ello hizo que mejorara el servicio al cliente, por así se evitaba demora en la atención 
del cliente, y en consecuencia e redujo clientes insatisfechos, todo ello gracias a la 
implementación de nuevos metodos. (Pérez y otros, 2013, p.67). 
En su tesis titulada “Estudio de tiempos y métodos en la planta de producción de la empresa 
Metales y Derivados S. A” cuyo propósito general es hacer un estudio de Métodos y 
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Tiempos en la empresa Metales y Derivados S. A, y analizar los procesos de la planta de 
producción, de acuerdo con las NTC ISO 9000, en la cual llego a la conclusión que este 
trabajo logró aportar grandes beneficios al poner en práctica los conocimientos adquiridos 
a través de los años en la carreta, que al compararlo con la realidad refuerza lo anterior 
logrando obtener una mayor eficiencia de la producción y el flujo más continuo del 
material, todo ello se pudo apreciar después de dicha implementación mediante el SPS24 
(Ustate, 2007 p.45). 
En su trabajo de investigación titulada “propuesta de estandarización de métodos y tiempos 
en el proceso productivo de la empresa INDUSTRIAS SUR EU” cuyo propósito general 
es laborar una estandarización de Métodos y Tiempos en el proceso productivo de la 
Empresa INDUSTRIAS SUR EU que permita integrar a todo el personal de la planta de 
producción para lograr una meta común y compartir así la mayor cantidad de información 
entre sus actividades individuales para lograr unificarlas, Adiestrar y capacitar al personal 
de la planta en aseguramiento de la Calidad de los procesos en conclusión se logo la 
implementación con base en los nuevos método y tiempos propuestos para brindar mejores 
productos terminados a los clientes y por ultimo Gestionar un seguimiento de la 
implementación continuo que permita la correcta secuencia de las actividades 
planificadas.(Rojas,2015,p.234). 
1.3. Teorías relacionadas al tema. 
 
Se presentan facetas de gran importancia entre los cuales cabe destacar todo lo relacionado 
a la propuesta de mejora del proceso productivo utilizando estudio de tiempos y metodos 
para incrementar la productividad en la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate, 2018 a ello, se 
detallan distintos conceptos que serán de ayuda al momento de tomar una decisión dentro 
del proceso productivo utilizando estudio de tiempos. A su vez, estos sirven como sustento 
al momento de investigar. 
Variable Independiente: Estudio de tiempos y métodos 
1.3.1 Estudio de Tiempos: 
a) Definición: 
Se define al como un método de medida de trabajo utilizada para apuntar los ritmos y 
tiempos de trabajo que corresponden a los elementos de una tarea determinada, 
ejecutada en circunstancias determinadas, para examinar los datos con el fin de indagar 
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el tiempo requerido para ejecutar una tarea de acuerdo con una norma de ejecución 
preestablecidas. (Caso Neira, 2006, p.53). 
Para (García, 1998, p.97) “Sin duda, el tiempo es la variable más importante dentro de 
la organización. Sin tener tiempos establecidos es difícil planificar la producción, 
determinar plazos de entrega, establecer costes de fabricación, etc. 
b) Pasos del estudio de tiempos 
Para (OIT, 2010, p.70) El procedimiento de estudio de tiempos consta de ocho pasos 
que son los siguientes: 
Paso 1: Seleccionar la operación a estudiar y recaudar información perteneciente a la 
operación realizada por el operario 
Paso 2: Distribuir la operación en elementos 
 
Paso 3: Realizar y expandir un estudio de tiempos reales 
Paso 4: Definir ciclos a cronometrar 
Paso 5: Identificar y Calificar el rendimiento del operario 
Paso 6: Suplementos 
Paso 7: Verificar 
 
Paso 8: Establecer tiempo estándar 
 
 
c) Instrumentos para la medición de tiempos 
Se empleará el cronometro digital para ejecutar el estudio de tiempos, un tablero con 
el formato de toma de tiempos, calculadora digital y adicionalmente una video cámara 
para tener evidencia de la toma de tiempos. 
• Cronometro; Asimismo (Niebel, 2010.p.310) “los datos que proporciona el 
cronometro digital es de una precisión de 0.002% y una determinación de 0.001 
segundos. Permiten visualizar los tiempos continuos como las vueltas a cero”. 
• Formato de toma de tiempos, (ver Anexo Figura N°22). 
• Lápiz y borrador 
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d) Ejecución del estudio 
Para la ejecución del estudio de tiempos se considera el sistema de valoración de 
Westinghouse, que mide el ritmo de trabajo del operario y los suplemento o tolerancias 
según (Kanawatty, 1998.p.17). 
• Calificación del desempeñó del operario 
Asimismo, según (Morí, 2007, p.116) nos dice que es necesario la aplicación del 
sistema de valoración de Westinghouse ya que mide el desempeño del operario; es 
decir califica el esfuerzo, habilidad y condiciones del operario (ver Tabla N°3). 
Tabla N°3. Sistema de valoración Westinghouse 
 
Fuente:(Morí, 2007, p.116) 
 
• Tiempos suplementarios o tolerancias 
Por motivo de que los operarios no pueden mantener un ritmo constante sin parar de 
trabajo se considera suplementos o tolerancias (Kanawatty, 1998, p.79). En la Tabla 
N°4 se detalla la puntuación por cada suplemento o tolerancia. 
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Fuente: Elaboración propia 
 
e) Indicadores del estudio de tiempos 
• Tiempo Normal 
“Es aquel tiempo reloj, que se da en la ejecución de un proceso en este caso el tiempo 
medido con el cronometro que se le realiza a un trabajador en un ritmo normal, el 
operario es conocedor de las tareas”. (Neira, 2006, p.28). 
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TN=TOM x FV 
 
 
TN: Tiempo normal 
TOM: Tiempo observado promedio 
FV: Factor de valoración del trabajador 
 
• Tiempo Estándar 
“Es la sumatoria de todos los tiempos de cada proceso, lo cual da como respuesta el 
tiempo estándar en minutos por producto fabricado el tiempo estándar se obtiene a 
través de un cronometro, a estas mediciones se le agregan los suplementos y el factor 
de valoración”. (Niebel, 2009.p. 345.) 
TS= 𝑻. 𝑵(𝟏 + % 𝒔𝒖𝒑𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔) 
 
Tiempo estándar = tiempo normal (1+% suplemento) 
 
 
1.3.2 Estudio de métodos 
Según (Neira, 2006, p.14) se puede definir al estudio de métodos de trabajo al registro y y 
análisis de forma de trabajo y proyectado con los que se realizan una tarea o actividad, 
como el propósito de proyectar y emplear métodos más fáciles, eficaces y de minimizar los 
costos. 
Para (Kanawaty, 1996, p.21). El estudio de métodos tiene una serie de pasos: 
1) Selección: se trata de elegir un proceso de trabajo a analizar 
2) Registrar “los datos más importantes acerca dl proceso analizado con sus respectivas 
técnicas y tiempos” 
3) Examinar “los acontecimientos registrados examinar de talladamente justificando 
según el propósito de la actividad” 
4) Establecer “Hace referencia al método más económico, teniendo en cuenta las técnicas 
de gestión, así como la aportación del personal administrativo y gerente general” 
5) Evaluar “realizar una comparación y establecer un tiempo” 
6) Definir “reportar la nueva forma de trabajo escrita a todas las personas a quienes 
concierne, haciendo una prueba” 
7) Controlar y mantener en uso 
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Según (Pérez, 2010.p.58) define que el “índice de actividad que añade valor es cuando esa 
actividad es eficaz y es percibido, estas actividades logran procesos eficientes.” 
La fórmula que se utiliza para determinar el Actividades que Añaden Valor es la siguiente: 






IAV: índice de actividades que agregan valor 
TA: total de actividades 
ANV: actividades que no agregan valor 
 
 
1.3.3 Metodología para el estudio de métodos 
• Diagrama de Operaciones de proceso (D.O.P) 
“Diagrama donde se registra gráficamente el proceso de cada actividad utilizando 
únicamente los símbolos de operación, inspección y la combinada de estas”. (García, 







Figura N°1: Esquema D.O.P. Fuente: OIT (1996) 
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• Diagrama de Actividades del proceso (D.A.P) 
“En dicho diagrama se especifica las operaciones, es mucho más completa que un 
D.O.P (ver Figura N°2) Para cada elemento se establece un tiempo determino y una 
distancia en la que demora. Por otro lado, este diagrama es de gran ayuda ya que nos 
ayudara a interpretar el tiempo total del proceso productivo. A diferencia del D.O.P 
en el D.A.P participan los tiempos y los símbolos transportes, demoras, almacenajes 




Figura N°2. Esquema D.A.P. Fuente: OIT (1996) 
 
Variable Dependiente: Productividad 
1.3.4. Definición de Productividad 
Según (García, 2009, p.25) “la productividad no es una medida de la producción ni de la 
cantidad que se ha producido, sino de la eficiencia con que se han combinado los recursos 
utilizados por los específicos, por consiguiente, la productividad puede ser medida 
eficiencia por eficacia”. 
 
𝑃𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
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a) Indicadores de la productividad 
• Eficiencia 
Consiste en reducir lo máximo posible los recursos necesarios para el sistema operativo. 
Revela la velocidad medida a la que se efectúa la manipulación durante el periodo 
considerado. Hay una clara influencia de la eficacia en el costo unitario, a mayor 
eficiencia menor es el coste unitario. 
Según (Tapia, 2017, p.48) la eficiencia se calcula tiempo esperado (tiempo 











La eficacia es la cantidad de unidades reflejadas sobre es el grado de cumplimiento de 














1.4 Formulación del Problema 
 
1.4.1. Problema General 
¿Cómo el estudio de tiempos y métodos mejora la productividad en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado de la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate, 
2018? 
 
1.4.2. Problema especifico 
¿Cómo el estudio de tiempos y métodos mejora la eficiencia en la línea de producción de 
queso fresco pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate 2018? 
¿Cómo el estudio de tiempos y métodos mejora la eficacia en la línea de producción de 
queso fresco pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate 2018? 
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1.5 Justificación del Estudio 
 
Este proyecto de investigación está orientado a la propuesta de mejora del proceso 
productivo utilizando estudio de tiempos para optimizar la productividad en la empresa 
láctea Claudia EIRL, Ate, 2018, 
1.5.1 Justificación Teórica 
En la presente tesis se usan teorías acerca de estudios de tiempo y productividad, donde la 
cual brindara alternativas de solución de distintos eventos que se pueden dar dentro de la 
empresa lo cual puede ser de gran ayuda para los investigadores y estudiantes de ingeniería. 
1.5.2 Justificación Práctica 
En la presente tesis se está utilizando temas sobre el estudio de tiempo en el área de 
producción para mejorar la productividad dentro de la empresa lácteos Claudia EIRL 
realizando un correcto análisis de la situación actual dentro de la empresa se tendrá la 
posibilidad de hacer una Propuesta de mejora del proceso productivo utilizando estudio de 
tiempos para mejorar la productividad en la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate, 2018. 
 
1.5.3 Justificación Metodológica 
En el presente proyecto de investigación, se adoptarán métodos teóricos, la cual nos ayuda 
a reducir tiempo en área de producción para que de esta manera se llegue a mejorar la 
productividad dentro de la empresa lácteos Claudia EIRL. 
1.5.4 Justificación económica 
Para que se llegue a obtener una mejor productividad en la línea de producción de queso 
fresco pasteurizado y mejorar el método de trabajo de la producción ya que a lo largo de 
la producción no se cuenta con un tiempo estándar y un método de trabajo establecido 
produciéndose así perdidas de materia prima al momento del moldeado y el incremento de 
tiempo en la producción, es por ello que se idea nuevos metodos, y minimiza el tiempo de 
proceso, de esta manera vamos a lograr incrementar la productividad y en consecuencia se 




1.6.1. Hipótesis General 
El estudio de tiempos y métodos en la línea de producción de queso fresco pasteurizado 
mejora la productividad de la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate 2018. 
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1.6.2. Hipótesis Específicos 
H1: El estudio de tiempos y métodos en la línea de producción de queso fresco pasteurizado 
mejora la eficiencia de la empresa lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
H2: El estudio de tiempos y métodos en la línea de producción de queso fresco pasteurizado 




1.7.1. Objetivo General 
Determinar como el estudio de tiempos y métodos mejora la productividad en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL Ate, 2018. 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
• Determinar como el estudio de tiempos y métodos mejora la eficiencia en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL Ate, 
2018. 
• Determinar como el estudio de tiempos y métodos mejora la eficacia en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL Ate, 
2018. 
1.8 Diagnostico Empresarial 
Descripción de la empresa 
Lácteos Claudia es Empresa Industrial dedicados a la elaboración de productos lácteos tales 
como Queso Fresco, Queso Mozarela, Queso Fundido, etc. de buena calidad nutricional es 




RUC : 20555135549 
Razón Social : LÁCTEOS CLAUDIA E.I.R.L. 
Tipo Empresa : Empresa Individual de Resp. Ltda 
Condición : Activo 
Actividad Comercial : Elaboración de Productos Lácteos. 
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Localización 
Dirección Legal : Cal. Antares Mza. B Lote. 01 Parque Industrial Asesor 1ra Etapa 
Distrito / Ciudad : Ate 





Cumplir los estándares de calidad establecidos por la empresa ofreciendo a nuestros 
clientes un producto 100% garantizado, elaborados con leche de vacas alimentadas de 
pastura natral precisamente por esta característica tiene una preferencia en el mercado 
nacional. 
Visión 
Ser una empresa industrial en el rubro de lácteos reconocida líder en calidad de todos sus 
productos que producen. 
Objetivos generales 
• Cliente satisfecho. 
• Seguridad total en el ambiente de trabajo. 
• Política de calidad a todo el personal 
• Personas comprometidas y realizadas. 
• Calidad en todo lo que se hace. 




Figura N°3. Organigrama de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L. Fuente: elaboración propia 
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Gerencia general: 
Siendo la cabeza de la organización se encarga de la planificación, organización, dirección 
y el control de actividades dentro de la empresa, así como establecer políticas y normas 
generales que se desarrollan dentro de ella. 
Administración 
Encargadas de hacer cumplir las políticas y normas dadas por la gerencia general mediante 
la planificación de control y finanzas 
Ventas 
Encargado de realizar las ventas diarias de la mercadería en todas las tiendas, realiza 
informes diarios de las ventas del día y busca la captación de nuevos clientes o mercados. 
Producción 
El área de producción es el encargado directo de vigilar el cumplimiento del BPM de la 
empresa a través del proceso productivo. 
Calidad 
Es el responsable directo de vigilar el cumplimiento del BPM de la empresa siguiendo los 





1.8.1 Análisis de la situación actual 
El estudio de tiempo se realizó a través de la observación a una distancia regular, para no 
interferir en el ritmo del trabajador con el fin de evaluar los procedimientos aplicados en la 
línea de producción de queso. Dicho estudio se elaboro utilizando los siguientes 
materiales;lapiz,formato de medicion de tiempos ,calculadora y cronometro con 
confiabilidad aceptada . 
 
Descripción del proceso 
 
Las operaciones que se realizan en la elaboración de quesos fresco pasteurizado es 
manualmente (ver Tabla N°5) la cual requiere de habilidades de cada operario a cargo para 
desarrollar el proceso de producción de quesos, de tal manera se muestra a continuación la 












La inspección empieza con la toma de muestra de la 
cisterna, el operario procederá a llevar la muestra al 
laboratorio – químico el deberá esperar los resultados para 
proceder a descargar la leche hacia las tinas de 
procesamiento. 
Recepción De Leche Una vez que resultados sean positivos se procede a descargar 






Es la operación unitaria donde se da un tratamiento térmico 
a la leche para la eliminación de bacterias patógenas. 
Parámetros: T= 63° C 
Mediante el uso del vapor generado por el caldero. Se registra 
en la Hoja de Control de producción. 
 
Enfriamiento 
Operación que consiste en bajar la temperatura de 63° C a 36° 
C para el cuajado. Se realiza recirculando agua por la 





Es la operación que consiste en el cambio de estado (líquido 
a gel) mediante la enzima (quimosina) el tiempo mínimo de 
cambio de fase es de 45 minutos dicha operación se registra 
en la hoja de control de producción 
 
Corte 
Operación que consiste en cortar la cuajada en cubitos de 1 
cm. x 1 cm. mediante la lira longitudinal y transversal, se 





Operación que consiste en batir la cuajada formada con la 
paleta de acero durante 5 – 10 minutos hasta formar grandes 
granos homogéneos y se registra el tiempo de batido en la 
hoja de control de producción. 
 Operación que  consiste  en retirar  el suero  de la  tina en un 
nivel donde pueda observar la cuajada (aprox. 30 % de suero 
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Desuerado dicho suero se recepciona y será destinado para el 
procesamiento del Queso ricota. 
 
Segundo batido 
Operación que consiste en la adición de cloruro de sodio (sal 
de mesa) los parámetros ideales son. 
 
Moldeado 
Operación que consiste en colocar la cuajada en moldes, de 
acuerdo a la orden de producción 
 
almacenado 
Una vez moldeado el queso, se procede a esperar 15 
minutos de reposo para luego almacenar en la cámara. 
Temperatura de almacenamiento = (0 – 5° C) 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Maquinaria y equipo 
Para el proceso de producción de queso fresco pasteurizado, todas son manuales, excepto 
el caldero que es eléctricamente ellas tenemos a las siguientes: 
• Tinas de acero inoxidable: Estas dos tinas cada una de 4000 y 3000 litros están en 
contacto directo con los alimentos son de acero inoxidable de doble fondo (para vapor 
o agua), de naturaleza impermeable, desmontable de fácil limpieza y desinfección. Que 
sirven para la pasteurización, enfriado, cuajado, corte, batido, desuerado, salado y 
moldeado. 
• Calderos: cuenta con dos calderos uno para cada tina de 50 BHP la cual sirven para 
generar vapor que se traslada a través de conexiones hacia la sala de proceso donde se 
encuentran las tinas para poder realizar la pasteurización. 
• Marmita: cuenta con una capacidad de 1700 litros de material acero inoxidable de 
naturaleza impermeable, desmontable de fácil limpieza y desinfección. Sirve para la 
recepción del suero y elaboración de queso ricota. 
 
Distribución de planta 
La planta de elaboración de queso fresco pasteurizado está dividida de la siguiente manera; 
solo es de primer nivel donde se encuentra el área de producción, junto a ella dos mesas 
para el control de calidad y por último el ara de envasado, también hay un espacio en la 
misma área para almacenar los productos terminados. 
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En el segundo nivel se encuentra el laboratorio, donde se mide la acides de la leche para la 
elaboración de queso fresco pasteurizado, en la figura N°4 se muestra detalladamente la 
distribución de los espacios. 
 
 
Figura N° 4. Layaout de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L. Fuente: Elaboración propia 
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1.8.2 situación actual del área de estudio 
El presente estudio se realiza en el area de queso fresco pasteurizado en la empresa 
Lacteos Claudia E.I.R.L,A continuacion se describe cada uno de los 
procesos,mediante el diagrama de operciones.(ver Figura N°5).Despues del analisis 
actual que se hizo a la empresa se logro idetificar 4 inspecciones,14 operaciones,1 
traslado y 1 almacen;todo ello suma 20 actividades, es decir actualmente se requiere 
de 20 actividades para la produccion de queso fresco pasteurizado. 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE QUESO FRESCO PASTEURIZADO - EMPRESA 
LACTEOS CLAUDIA EIRL - 2018 
Empresa: Lacteos Claudia EIRL N° de diagrama: 1  
Metodo: Actual Proceso:  Producción de queso fresco pasteorizado 
Elaborado p Kerly Agüero Z. y Sofia Quispe P. Fecha: 
 
 
Figura N°.: Diagrama de operaciones de queso fresco. Fuente: elaboración propia 
SIMBOLO NOMBRE CANTIDAD 
 Inspección 4 
 





 Almacen 1 
 































2.1 Diseño de investigación 
La tesis titulada “Estudio de tiempos y métodos para mejorar la productividad en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate, 2018 
es de “enfoque cuantitativo, por qué e dará a conocer la identificación de acontecimientos, 
escenarios y distintas cualidades de un objeto de estudio”. (Gómez, 2010, p.60). 
 
Tipo de estudio 
Es aplicada porque “la investigación aplicada busca la generación de conocimiento con 
aplicación directa a los problemas de la sociedad o el sector productivo. Esta se basa 
fundamentalmente en los hallazgos tecnológicos de la investigación, ocupándose del proceso 




Tabla N°6. Diseño y tipo de investigación 
 
Según su naturaleza 
(enfoque) 








Fuente: Elaboración propia 
 
2.1.2 Diseño de la investigación 
El diseño de la investigación “Estudio de tiempos y métodos en la línea de producción 
de queso fresco pasteurizado para mejorar la productividad de la empresa lácteos 
Claudia EIRL, Ate, 2018”.es Pre-experimental. 
El diseño pre-experimental, por qué se tomará como muestra a un grupo (G) al cual se le 
aplica (estudio de tiempos y métodos) para determinar su efecto en la variable dependiente 
(productividad), aplicando un pre prueba y post prueba luego de aplicado el estímulo para 
obtener un resultado. (Hernández, 2008, p.56) 
 
G O1 X O2 
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G: Grupo o Muestra 
 
O1: Productividad antes del Estudio de Tiempos y métodos. 
 
O2: Productividad después del Estudio de Tiempos. 
 
X: Ciclo de Mejora Estudio de Tiempos y métodos (tratamiento) 
 
 
Por su enfoque 
Es de enfoque cuantitativo ya que es probatorio, lo cual implica una medición numérica, es 
decir se usará la recolección de datos para probar la hipótesis, para así establecer patrones 
de comportamiento y probar teorías (Hernández, 2010, p.34). 
 
2.2 Operacionalización de variables 
Variables 
“La variable independiente son causas que provocan variaciones en la variable dependiente 
que es el efecto. En los diseños pre experimentales la variable independiente es la que se 
manipula y recibe tratamiento en el grupo” (Arias, 2012, p.59). 
“La variable dependiente es aquella que varía por acción de la variable independiente, 
establece los efectos y consecuencias que se origina por la variable independiente”. (Arias, 
2012, p.59). 
Dimensión 
“Dimensión una dimensión es un elemento que integra una variable que resulta de su análisis 
o descomposición” (Arias, 2012, p.60) 
Indicadores 
Según (Hernández, 2010, p.98) indica que “mediante el indicador de mide las dimensiones, 
en una investigación de enfoque cuantitativo la dimensión es igual al indicador” 
 
a) Variable independiente: Estudio de tiempos y métodos 
“Es un estudio de tiempos sistemático de los métodos aplicados para cada tarea o actividad 
con el objetivo de mejorar la utilización de tiempo al máximo y estandarizar el trabajo” 
(Kanawaty, 1996, p.95). 
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Dimensión 1: Estudio de tiempos 
Según (Niebel, y otros, 2008, p.45) “Es la sumatoria de todos los tiempos de cada proceso, 
lo cual da como respuesta el tiempo estándar en minutos por producto fabricado el tiempo 
estándar se obtiene a través de un cronometro, a estas mediciones se le agregan los 
suplementos y el factor de valoración”. 
 
 
TS= 𝑻. 𝑵(𝟏 + % 𝒔𝒖𝒑𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔) 
 
Tiempo estándar = tiempo normal (1+% suplemento) 
 
 
Dimensión 2: Estudio de métodos 
Según (Pérez, 2010, p.108) define que el “índice de actividad que añade valor es cuando 
esa actividad es eficaz y es percibido Estas actividades logran procesos eficientes.” 
La fórmula que se utiliza para determinar el Actividades que Añaden Valor es la siguiente: 







IAV: índice de actividades que agregan valor 
TA: total de actividades 
ANV: actividades que no agregan valor 
 
 
b) Variable dependiente: Productividad 
“La productividad no es una mediad de la producción ni de la cantidad que se ha producido, 
sino de la eficiencia con que se combinado los recursos utilizado por los resultados 
específicos, entonces la productividad se mide eficiencia por eficacia” (García, 2009, p.20) 
 
Dimensión 1: Optimización de recursos 
Consiste en reducir lo máximo posible los recursos necesarios para el sistema operativo. 
Revela la velocidad medida a la que se efectúa la manipulación durante el periodo 
considerado. 
Según (Tapia, 2017, p.48) la eficiencia se calcula tiempo esperado (tiempo estandarizado) 








Dimensión 1: Cumplimiento de metas 
La eficacia es la cantidad de unidades reflejadas sobre es el grado de cumplimiento de los 
















2.2 Variables operacionalización 
Tabla N°7. Matriz de operacionalización 
 
 














“Es un estudio de trabajo 
sistemático de los metodos 
aplicados para cada tarea o 
actividad con el objetivo 
de mejorar la utilización de 
recursos y estandarizar el 
trabajo”(Kanawaty,1996,p. 
9) 
Técnicas por medio 
de la cual se logra 
optimizar las 
actividades de un 
trabajo haciéndolos 
más sencillos y 
determinar  el 






















IAV: Índice de actividades que agregan 
valor. 
TA: Total de Actividades. 












La productividad es la 
relación que existe entre 
la producción obtenida y 
los recursos que se 
emplearon, por lo tanto se 
define como el uso 
eficiente de los recursos 
(Garcia, 2011, p.13). 
La productividad se 
mide eficiencia por 
eficacia, es decir 
resultados obtenidos 





























2.3 Población y muestra 
 
2.3.1 Población: 
“Población se define como un conjunto de unidades o ítems que comparten algunas notas o 
peculiaridades que se desean estudiar. Este dato puede darse en medias o datos porcentuales” 
(Hernández, 2001, p.127) 
Es decir, la población del presente proyecto de investigación estará conformada por la 
producción diaria de queso fresco pasteurizada durante 24 días 
2.3.2 Muestra: 
Está conformada por una parte de la población de interés, sobre subconjunto definida y 
delimitada con mucha determinación según los objetivos a cumplir, también sobre esta parte 
representativa de la población se realizará la recolección de los datos.(Hernández 
otros,2010,p.173) 
La muestra es una parte que representa a la población en estudio que tienen características 
en común para poder así generalizar los resultados a toda la población. (Arias, 2012 p.34). 
En este caso se tomará como muestra la producción diaria por un periodo de 24 días, en este 
caso va a ser igual a la población por motivo que es tipo censo, es decir no existirá muestreo. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
Técnicas de recolección de datos: 
Al respecto señala que “la técnica de una investigación está basada a procedimientos o una 
manera peculiar de adquirir datos o información” (Arias, 2012, p.67). 
Para este proyecto de investigación será la observación ya que gracias a ello podemos 
registrar datos en la empresa lácteos Claudia EIRL de los variables en estudio y medirla con 
el fin de realizar un control de producción. 
 
“La observación es la manera de contactarse con los objetos que serán analizados, lo cual 
compone de la atención, registro y recopilación de información del objeto a analizar, lo cual 
el investigador usa como herramienta sus sentidos”. (Hurtado, 2010, p.45) 
 
Instrumento de Recolección de Datos: 
Es un medio de recolección de datos es el recurso, dispositivo o formato que se utiliza para 
obtener, registrar o almacenar información (Arias, 2012 p.68). 
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Para este proyecto de investigación el Instrumento que se utilizará es el registro de tiempos 
empleados por cada actividad con la ayuda de un cronometro, donde se registrara los datos 
tomados diariamente en cada periodo del proceso que realiza la empresa en el área de 
producción de un mes que incluye 24 días laborables. 
Instrumento de Medición: El instrumento para la toma de tiempos de cada proceso se 
realizará con un cronometro la cual tendrá su validez y confiabilidad garantizada (ver anexo 




La validez hace referencia al grado que se mide una variable mediante un instrumento. 
(Sampieri, y otros, 2006, p.148). Para este proyecto de investigación la validación se dio por 
tres expertos de la escuela profesional de ingeniería industrial a continuación se nombra a 
los tres expertos quienes calificaron la pertinencia, relevancia y claridad de los instrumentos 
de medición a utilizarse en el presente estudio: 
Tabla N° 8. Juicio de expertos 
 








1 Vidal Rischmoller, julio Cesar si si si 
2 Malca si si si 
3 Quiroz Callo, José si si si 







“La confiabilidad es un instrumento de medición que en el momento de aplicación repetida 
los resultados son iguales”. (Sampieri, y otros, 2006, p.149). 
Para este proyecto de investigación se hará uso de dos instrumentos de medición los cuales 
de detallan a continuación: 
Cronometro: este instrumento es de gran ayuda a medida que hace más fácil la medición de 
tiempos. Donde se emplea para registrar ritmos de trabajo que corresponde a una actividad 
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definida, para que los datos sean analizados con el fin de averiguar el tiempo necesario para 
la ejecución. (García, 2005, p.196) 
 
• Datos oficiales de la empresa lácteos Claudia EIRL se asume la confiabilidad 
• El cronometro tiene una confiabilidad de .942 (ver Anexo N°1). 
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
 
Análisis a Nivel Descriptivo: los análisis o diseños descriptivos sirven como estudio para 
obtener información acerca del estudio de tiempo de acuerdo a la escala de variables de la 
investigación, lo cual se puede realizar a través del programa SPSS24 o Excel. 
Análisis a Nivel Inferencial: Para llegar a probar la normalidad del presente proyecto se 
utiliza la prueba Shapiro-Wilk, por ser menos de 30 datos y para la constatación de hipótesis 
se utiliza la prueba de Wilcoxon debido a que los datos son no paramétricos, todo ello 
mediante el programa SPSS24 
 
2.6 Aspectos éticos 
 
Se da fe que los datos obtenidos son verdaderos que se realizaron bajo la autorización de la 
empresa para el uso de los datos, la realización de la presente investigación y previo 
compromiso de regirse a las normas de investigación que se presenta en la universidad. De 

































3.1 Análisis descriptivo antes de la implementación 
 
El presente estudio se llevó a cabo en la línea de producción de queso, este proceso inicia 
con la pasteurización de queso fresco, y termina en el volteado de queso, tal como se muestra 
en la figura N°6 analisis actual que se hizo a la empresa se logro idetificar 4 inspecciones,14 
operaciones y 1 traslado ;todo ello suma 19 actividades, es decir actualmente se requiere de 
19 actividades para la producción de queso fresco pasteurizado.pero la ausencia de métodos, 
la falta de definición del tiempo estándar, la falta de capacitación y la falta de diagramas y 
otros factores ocasiona el retraso de producción, tiempos muertos y posibles pérdidas 
monetarias. 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE QUESO FRESCO PASTEURIZADO - EMPRESA 
LACTEOS CLAUDIA EIRL - 2018 
Empresa: Lacteos Claudia EIRL N° de diagrama: 1  
Metodo: Actual Proceso:  Producción de queso fresco pasteorizado 





Figura N°5. D.O.P de la empresa lácteos Claudia E.I.R.L. Fuente: elaboración propia 
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 Almacen 1 
 
 Combinada 0 
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De esta manera se puede visualizar el resumen de la situación actual de tiempos de 
producción de la empresa, el tiempo estándar, la eficacia, la eficiencia, y por último la 
producción que nos ayudara a identificar hasta cuantas unidades produce Lácteos Claudia 
E.I.R.L durante 24 días. (Ver Tabla N°9). 
 
 




















1 74 129 150 0,86 559 480 0,86 
2 80 140 150 0,93 558 480 0,86 
3 82 143 150 0,95 559 480 0,86 
4 81 141 150 0,94 558 480 0,86 
5 79 138 150 0,92 559 480 0,86 
6 80 140 150 0,93 559 480 0,86 
7 81 141 150 0,94 559 480 0.86 
8 82 143 150 0,95 558 480 0,86 
9 82 143 150 0,95 559 480 0,86 
10 80 140 150 0,93 559 480 0,86 
11 82 143 150 0,95 559 480 0,86 
12 79 138 150 0,92 558 480 0,86 
13 81 141 150 0,94 558 480 0,86 
14 83 143 150 0,95 550 480 0,87 
15 83 143 150 0,95 549 480 0,87 
16 82 143 150 0,95 559 480 0,86 
17 81 141 150 0,94 558 480 0,86 
18 80 138 150 0,92 549 480 0,87 
19 81 141 150 0,94 558 480 0,86 
20 80 140 150 0,93 562 480 0,85 
21 81 141 150 0,94 558 480 0,86 
22 79 138 150 0.92 559 480 0.86 
23 81 143 150 0.95 562 480 0.85 
24 80 140 150 0.93 558 480 0.86 
 
PROMEDIO 
80.4 140 3600 
 
0.94 
558 540 0.86 
Fuente: Elaboración propia 
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En el Gráfico N°3 se muestra el resultado dela productividad promedio antes de la mejora, 
para obtener dicho resultado se cronometro los tiempos de producción durante 24 días, la 
producción diaria promedio se ve reflejada en 80.4% cual equivale 140 unidades, la 
productividad promedio se obtiene de la variable dependiente eficiencia por eficacia; de esta 
manera se fue recolectando datos finales de que evidencia la producción. 
 
3.1.1 Estadísticos de la eficiencia antes de la mejora 
La eficiencia se obtuvo a partir de la Tabla N°9, la cual esta analizada en 24 días; la eficiencia 
antes de la implementación del estudio de tiempos y métodos se encontraba alrededor de 
86% siendo la eficiencia mínima 85% y máxima del 87%. En el 50 % de los días la eficiencia 

























Media 557.7 480.0 86.0 
Mediana 558.5 480.0 86.0 
Moda 559.0 480.0 86.0 
Desv. 
Desviación 
3.4 0.0 0.5 
Mínimo 549.0 480.0 85.0 
Máximo 562.0 480.0 87.0 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la Tabla N°10 se aprecia los indicadores que permiten el cálculo de la eficiencia de la 
empresa Lácteos Claudia E.I.R.L. Donde el tiempo alcanzado antes de la implementación es 
de 557.7 minutos, es decir la producción de un lote de queso se realiza en 558 minutos en 
promedio; dentro de ello se tiene como tiempo mínimo a 549 minutos y máximo 562 
minutos. Asimismo, tenemos el tiempo esperado promedio de producción es de 480 minutos. 
 
3.1.2 Estadísticos de la eficacia antes de la mejora 
La eficacia se obtiene a partir de la tabla N°9, asimismo antes de la implementación del 
estudio de tiempos y métodos en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, la eficacia alcanzó 
alrededor de 93.46%; la eficacia mínima 86 %y máxima de 95%. En el 50% de los días la 
eficacia de la empresa fue menor a 94% (ver tabla N°11). 
 













Media 140.46 150.00 93.46 
Mediana 141.00 150.00 94.00 
Moda 143 150 95 
Desv. 
Desviación 
3.021 0.000 1.933 
Mínimo 129 150 86 
Máximo 143 150 95 
Fuente: Elaboración propia 
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Asimismo, en la tabla N°11 se muestra las unidades programadas por día lo cual equivale a 
150 unidades de queso fresco y las unidades producidas promedio 140 unidades, con un 
mínimo de 129 unidades y máximo 143 unidades de queso fresco pasteurizado Estos datos 
apreciados se da antes del estudio de tiempos y métodos. 
3.1.3 Estadísticos de la productividad antes de la mejora 
Finalmente se obtuvo el análisis descriptivo de la productividad antes de la implementación 
de estudio de tiempos y métodos, donde se observa que la productividad media está alrededor 
de 80.42%, la productividad mínima 74% y máxima 83%. En el 50 % de los días la 
productividad de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L fue menor 80.5%. (Ver Tabla N°12). 
 









Media 93.46 86.0 80.42 
Mediana 94.00 86.0 80.50 





Mínimo 86 85.0 74 
Máximo 95 87.0 83 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el grafico N°4 se muestra el resumen de los valores alcanzados según el análisis 
descriptivo teniendo a la eficiencia media con 86%, la eficacia media con un 93% y la 
productividad media con 80.42%, todo ello antes de la implementación del estudio de 
tiempos y métodos 
 










Eficacia antes Eficiencia antes  
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Tiempo Estándar pre test 
Se observa el trabajo de cada operario en el proceso en la línea de producción de queso fresco 
pasteurizado, asimismo se realiza la toma tiempos con el método actual de trabajo, para 
determinar el tiempo estándar de trabajo actual, por lote de queso fresco de 30 unidades de 
queso pasteurizado (ver tabla N°12). 
 









1 Recepción de leche. 12.7 14.6 
 
2 
Inspección análisis físico - químico. 
13.5 15.5 
3 Reporte, dar resultados al Ing. 7.9 9.1 
4 Pasteurización T=63°C t=30min 46.8 53.9 
5 Enfriar 63°c a 60°C: 46.1 53.0 









8 Batido con la paleta 7.1 8.1 
9 Desuerado 29.2 33.3 
10 
 
Salado; adición de cloruro de sodio 
4.3 4.97 
11 












Traslado a la cámara de refrigeración 
114.0 131.20 
15 Volteo de queso 38.4 44.20 
 
Fuente: Elaboración propia 
41  
3.2 Análisis descriptivo en el proceso de la implementación 
El estudio de tiempos y métodos se realiza siguiendo los ocho pasos que nos indica la (OIT, 
2008, p.45). 
Paso 1: Seleccionar y definir alcance 
Para la selección se toma en cuenta la línea de proceso de queso fresco pasteurizado, donde 
se observa la falta de estandarización de cada actividad. Sin embargo, en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado, se observa una actividad que demanda más tiempo 
y pérdida de insumo (leche) lo cual se considera el cuello de botella de la producción (Tabla 
N°14). Ya que el trasvasado se realiza de forma primitiva con baldes desperdiciando insumos 
(leche). Los desperdicios del insumo que se encuentran en el piso y paredes de balde suman 
200 ml según probeta. 
• Alcance: Cantidad de unidades producidas de queso durante 24 días 
• Numero de operarios: Dicha operación lo realizan 4 operarios 
2 operarios para el trasvasado con balde y 2 operarios llevan a cabo el moldeado 
 
Tabla N°13. Identificación de cuello de botella de Lácteos Claudia E.I.R.L 
 
PROCESO DE PRODUCCION DE QUESO FRESCO 





1 Recep.de leche 12.7 
2 Inspección 13.5 
3 Reporte 7.9 
4 Pasteurización 46.8 
5 Enfriamiento 46.1 
6 Cuajado 56.4 
7 Corte 10 
8 Batido 7.1 
9 Desuerado 29.2 
10 Salado 4.3 
11 Segundo batido 6.6 
12 Trasvasado 57 
13 Moldeado 54 
14 
Traslado a la cámara de 
refrigeración 
114 
15 volteo 38.4 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla N°14, se muestra dos operaciones considerados cuello de botella; el primero es 
la operación del trasvasado genera un tiempo estándar significativo de 59.9minutos, además 
de generar desperdicio de insumo. Por otro lado, la operación de traslado a la cámara de 
refrigeración demanda tiempo con 120 minutos, lo que genera una demora en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado. 
 
a) Descripción de actividades críticas en el proceso de producción de queso fresco con 
el método actual 
• Trasvasado 
Asimismo, en la Figura N°7 se observa la actividad del trasvasado con el método 
actual; se aprecia desperdicios de insumos (leche), debido a que en esta operación los 
operarios realizan el trasvasado de forma primitiva con baldes, sacan de la tina leche 
con un balde a la mesa para realizar el moldeado. 
 
 
Figura N° 6: Trasvasado de leche con todos los insumos para el 
moldeado. Fuente: Lácteos Claudia E.I.R.L 
 
La figura N°8 muestra los baldes con los cuales se realiza el trasvasado de leche para el 
moldeado de queso fresco pasteurizado, todo ese procedimiento ocasiona la pérdida del 
insumo en las paredes del balde y el piso. 
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Figura N°7: Desperdicio de leche. Fuente: Elaboración 
propia 
 
En la figura N°9, Se aprecia la cantidad de desperdicio que genera la operación de trasvasado 
no estandarizado, dicho desperdicio se calculó con la pipeta de capacidad de 250:2ml, donde 
nos indica que en la línea de producción de queso fresco pasteurizado se pierde en promedio 
200ml de leche, solo en el proceso de trasvasado generando así posibles pérdidas de 
ganancias a la empresa. 
 
 
Figura N° 8: Medición de desperdicio de leche 
según probeta. Fuente: Elaboración propia 
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• Traslado a la cámara de refrigeración 
Asimismo, en la figura N°10 se observa la segunda operación critica, el proceso de 
traslado de queso a la cámara de refrigeración, ya que los operarios trasladan los 
productos de forma manual llevan, lo cual ocasiona una inversión de tiempo más de lo 
debido. 
 
Figura N°9: Traslado de queso fresco. 
 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Como último proceso crítico se tiene a la inspección de leche, este proceso también demanda 
tiempo, debido a que los materiales de medición e inspección se encuentran fuera del alcance 
del Ing. Químico, estos materiales se encuentran en el primer nivel de la planta, tal como se 














Figura N°10: Cámara de refrigeración. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Paso 2: Registrar 
Se registra todos los hechos relativos al método existente de forma clara, en el proceso de 
producción de queso fresco pasteurizado para ello la herramienta a utilizar es el diagrama de 
actividades, tal como esta en la (Figura N°12) donde se identificará las actividades que 
agregan y no agregan valor. 
 
Figura N°11. D.A.P de queso fresco (método actual).Fuente: Elaboración propia 
 
De la Figura N°12 se calcula el número de actividades que no agregan valor al proceso, para 
lo cual se utiliza la siguiente formula. 
𝐼𝐴𝑉 = 









*100 = 93% 
𝟏𝟓 
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Reemplazando a fórmula el índice de actividades que agregan valor es de 93% con el método 
actual. Por lo tanto, solo una actividad no agrega valor al proceso de producción, el cual es 
el batido, esta actividad se estandariza para lograr una mejora. 
Una vez elabora el diagrama de actividades (Figura N°12) se logra obtener el tiempo de 
proceso que es de 559.64 minutos y una distancia de 39 metros, lo cual se pretende mejorar. 
 
Paso 3: Examinar 
Se examina teniendo en cuenta la teoría de valor agregado al cliente y el interrogatorio (Tabla 
N°15), después de haber registrado todas las actividades en el diagrama de actividades del 
proceso de producción de queso fresco pasteurizado. 
 
 
Tabla N° 14. Técnica del interrogatorio 
 
 ¿Qué se hace? ¿Para qué ? 
 
Proposito 
Planificar métodos de trabajo en 
la linea de produccción de queso 
fresco pasteurizado 
Reducir tiempos muertos e 
inecesario en la producción y 
desperdicios de insumos 




En la empresa Lacteos Claudia 
E.I.R.L 
Por que alli se encuentra el 
problema en la linea de 
produccion de queso fresco 
pasteurizado 
 ¿Cuándo se hace? ¿Por qué en ese momento? 
 
Sucesion 
En el mes de agosto Por que yo disponia de mas 
tiempo para hacer el estudio 
 ¿Quién lo hace? ¿Por qué lo hace esa persona? 
 
Persona 
Ing. Kerly Agüero e Ing. Por que Kerly labora en la 
empresa y el Ing. Tiene 
experiencia y conocimiento sobre 
el proceso de produccion de 
queso 
 ¿Cómo se hace? ¿Por qué se hace de modo? 
 
Medios 
El caño que se usa para el 
desuerado ,es el mismo que se 
utilizara para el trasvsado,solo se 
quita el filtro 
Menos costo 
De facil ejecucion 
Fuente: Elaboración propia 
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Paso 4: Idear el nuevo método propuesto 
a) Plan de mejora 
Una vez identificados los principales problemas que aquejan a la empresa Lácteos Claudia 
E.I.R.L; principalmente en la línea de producción de queso fresco pasteurizado, se 
procede a desarrollar los métodos que darán solución a cada uno de los problemas. Dicha 
propuesta de mejora se presenta mediante un plan de acción. (Tabla N°16) 
 
Tabla N° 15. Plan de acción de los principales problemas que aquejan a la empresa 
 




































































Instruir al personal 















Fuente: Elaboración propia 
 
 
Asimismo, se presenta un plan de acción (ver Tabla N°17) para las dos actividades críticas 
que se presentan en el proceso de elaboración de queso fresco en la empresa lácteos Claudia 
E.I.R.L. 
Tabla N° 16. Plan de acción para las actividades criticas del proceso de producción de queso 
 






trabajo en la línea 






innecesario en la 
producción 
Establecer un 










Con un caño 








innecesario en la 
producción 
Adquiriendo 








Fuente: Elaboración propia 
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b) Descripción de la propuesta de mejora 
• Ausencia de métodos en el proceso de elaboración de queso 
Se propone el nuevo método de trabajo para las dos actividades críticas. En la actividad 
del trasvasado se realiza un vaciado manual con un balde, esto origina la pérdida del 
insumo por el piso y las paredes del balde. Para eliminar este problema la operación de 
trasvasado se estandariza de manera que el insumo se trasvasara por un caño por donde 
se realiza el desuerado, evitando así desperdicios y para la actividad de traslado a la 
cámara de refrigeración se propone un medio de transporte para trasladar el queso. 
Para el resto de las actividades (ver Figura N°14) se propone un manual de 
procedimientos para estandarizar dichas actividades, para así obtener nuevos resultados y 



















Figura N°12. Ausencia de metodos. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
• Tiempo estándar no establecido 
Para obtener el tiempo estándar, se establece los nuevos metodos, después se toma tiempo 
nuevamente del proceso de producción queso fresco una vez implementada los nuevos 
métodos. 
• Capacitación a todo el Personal 
Para la ejecución del proceso de elaboración de queso fresco el operario debe usar tener 
conocimiento de cómo es cada operación para terminar en un tiempo menor, para 
combatir esta causa se procede a realizar capacitaciones (ver Figura N°15) de cómo se 
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Figura N°13. Capacitación a los operarios de a 
empresa Lácteos Claudia E.I.R.L. 
 
Fuente: elaboración propia 
 
• Traslado de queso a la cámara de refrigeración 
Una vez terminado todo el proceso de elaboración de queso fresco, se trasladó a la 
cámara de refrigeración. Los operarios realizan el traslado de forma manual lo cual 
incrementa el tiempo de producción. Por ello se propone utilizar caritos de transporte 
(Figura N°16) para trasladar el producto terminado. De esta manera se aprovecha al 




Figura N°14. Traslado a la cámara de 
refrigeración. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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• Falta de Diagramas 
Se propone un nuevo Diagrama de actividades (D.A.P), una vez implementadas el estudio 
de tiempos y metodos, donde el tiempo de proceso ha reducido a 485.43 minutos y una 
distancia de 25 metros (ver Figura N°17). La mejora se debe a la estandarización de 
procesos de trabajo y la adquisición de un medio de transporte para el queso. 
Haciendo una comparación del D.A.P (antes de la mejora) que esta detallada en Figura 
N°12 y el D.A.P (después de la mejora), Figura N°17, se aprecia un ahorro de tiempo de 
74.21 minutos y una distancia de 14 metros. 
 
 
Figura N°15. D.A.P. propuesto. Fuente: Elaboración propia 
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De la Figura N°17 se calcula el número de actividades que no agregan valor al proceso, para 
lo cual se utiliza la siguiente formula. 
𝐼𝐴𝑉 = 













Reemplazando a fórmula el índice de actividades que agregan valor es de 99.9% con el 
método actual. Por lo tanto, después de la mejora se logró eliminar la actividad que no agrega 
valor al proceso de producción, el cual es el batido, estas actividades se estandariza para 
logrando asi una mejora. 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE QUESO FRESCO PASTEURIZADO - 
EMPRESA LACTEOS CLAUDIA EIRL - 2018 
Empresa: Lacteos Claudia EIRL N° de diagrama: 1 
Metodo: Mejorado Proceso: Producción de queso fresco pasteorizado 
Elaborado p Kerly Agüero Z. y Sofia Quispe P. Fecha: 06/08/2018 
 
 
Figura N°16. D.O.P mejorado. Fuente: Elaboración propia 
SIMBOLO NOMBRE CANTIDAD 
 Inspección 4 
 operación 13 
 
 Translado 1 
 Almacen 1 
 
 Combinada 0 
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En la figura N°18, se muestra el D.O.P mejorado se muestra las operaciones disminuyeron 
en 13 Operaciones ,4 inspecciones 1 traslado y 1 almacén; lo cual indica una mejora. 
 
Paso 5: Evaluar 
 
 
En este paso se realiza una evaluación del método actual, es decir se evalúa el por qué la 
necesidad de implementar nuevos metodos (ver Tabla N°18). 
 
Tabla N°17. Pérdida económica en la producción con el método actual 
 
PERDIDA ECONÓMICA EN LA PRODUCCION DE QUESO FRESCO JUNIO 2018 
PRECIO DE VENTA POR LOTE 3360 
PRECIO DE VENTA POR UNIDAD 25 
 PERDIDA SOLES 
PROCESO POR UND UNITARIO MERMA 
LITROS 
DIARIA MENSUAL 
TRASVASADO 0.2 1.5 28 42 1008 





Paso 6: Definir idea 
 
 
Dada la propuesta de mejora ideada de cómo evitar desperdicios en la línea de producción 
de queso fresco y demoras en el proceso de producción, se procede a hacer tangible la 
propuesta a través de la elaboración de un manual de procedimientos (ver Anexo N°14). En 
el manual de procedimiento se detalla el método nuevo de trabajo, lo cual contribuye a la 
mejora de la productividad de la línea de queso fresco pasteurizado en la empresa Lácteos 
Claudia E.I.R.L 
 
Se realiza la aprobación o rechazo de gerencia y jefe de producción mediante la idea 
propuesta (implementación de nuevos metodos) las cuales se tomaron en cuenta las 
siguientes: cambio de material con el que se realiza la actividad de trasvasado (ahorro de 
insumo), realización de manual de procedimiento para así estandarizar los procesos, 
Capacitar al personal, Adquisición de un medio transportes para el traslado del queso a la 
cámara de refrigeración 
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El manual de procedimiento estuvo dirigido a todos los participantes de la empresa Lácteos 
Claudia E.I.R.L. Ya que el manual no solo se basó en el proceso de trasvasado que es la 
operación de estudio, sino que se realizó un manual donde se menciona cada proceso con su 
respectivo procedimiento. 
 
Paso 7: Implantar la idea 
 
 
Para la fase de la implementación de idea se requirió el apoyo de todos los operarios para 
llevar a cabo el cambio de método. Se formaliza el cambio en los procedimientos escritos 
con aprobación de gerencia y jefe de producción. 
Asimismo, se procede a capacitar al personal en el nuevo método de trabajo para la 
elaboración de queso fresco pasteurizado, la adquisición del medio de transporte para el 
traslado de queso a cámara de refrigeración y elaboración de manual de procedimientos para 
un proceso estandarizado. 
 
El proceso de concientización tiene como objetivo llegar a los trabajadores que comprendan 
que al mejorar o incrementar la productividad se disminuyen los costos al haber menos 
equivocaciones y retrasos, lo que genera una mejora de calidad del producto, el cual 
conquistará mayor parte de la demanda de queso fresco pasteurizado en la empresa Lácteos 
Claudia E.I.R.L. 
 
Tiempo estándar después de la mejora 
Una vez formalizado el cambio de procedimiento de proceso de producción de queso fresco 
se realiza la toma de tiempos durante de 24 días; para así establecer el nuevo tiempo estándar. 
El tiempo estándar después de la implementación para el proceso de producción de un lote 
de queso es de 30, el tiempo es de 97, 8 en la (Tabla N°19) se muestra a detalle. 
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Tabla N° 18. Determinación de tiempo estándar post test 
 




1 Recepción de leche. 12.7 1.91 
 
2 
Inspección análisis físico - químico. 
11.4 1.72 
3 Reporte, dar resultados al Ing. 7.9 1.20 
4 Pasteurización T=63°C t=30min 46.8 7.03 
5 Enfriar 63°c a 36°C 46.1 6.92 




Corte en cubitos y batido 
9.37 1.18 
8 Desuerado 23.8 3.58 
9 
Salado; adición de cloruro de sodio 
4.3 0.65 
10 












Traslado a la cámara de refrigeración 
97.8 10.00 
15 Volteo de queso 
38.4 5.77 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Paso 8: Controlar y mantener en uso 
Para dar fe que el nuevo método contribuyo a la mejora de procesos, se realiza el seguimiento 




• Actividad de trasvasado mejorado 
En el pre test la actividad del trasvasado se realizaba de manera primitiva, es decir se 
recogía leche con todos los insumos necesarios de la tina hacia la mesa con un balde, 
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desperdiciando insumos, y en consecuencia posibles ganancias monetarias. Con la 
implementación se estableció un caño, por ese medio se llena los baldes de insumo para 
la elaboración del queso, de esta manera se evita la perdida de insumo y se logra un ahorro 
de tiempo significativo. 
En la Figura N° 19 se muestra la comparación de antes y después de la implementación 




Figura N°17. Proceso de trasvasado mejorado. Fuente: Elaboración propia 
 
• Actividad de traslado a la cámara de refrigeración mejorada 
En la línea de producción de queso fresco pasteurizado los traslados del producto a las 
cámaras de refrigeración se hacían de forma manual (ver Figura N°20), para solución de 
ello y eliminar tiempos muertos se realizó la adquisición de un medio de transporte donde 




Figura N°18. Traslado a la cámara de refrigeración. Fuente: Elaboración propia 
 
 
• Capacitación al personal de planta 
Establecido la propuesta de mejora se les refuerza los conocimientos con un profesional 
de indumentaria y estandarización de procesos, basados en el manual de procedimientos 
para así emplear el nuevo método de manera correcta 
A continuación, se muestra algunas fotos de la capacitación (ver Figura N°21): 
 
 
Figura N°19. Capacitación del personal de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L 




3.3 Análisis descriptivo después de la implementación 
 
Se determina nueva eficiencia eficacia y productividad después de la mejora. En la tabla 
N°20 se muestra el resumen de la recolección de datos después de la mejora. 
Tabla N° 19. Resumen de recolección de datos pos test 
 

























1 139 150 0.93 485 480 0.99 91.7 
2 147 150 0.98 485 480 0.99 97.0 
3 149 150 0.99 489 480 0.98 97.5 
4 148 150 0.99 488 480 0.98 97.0 
5 147 150 0.98 485 480 0.99 97.0 
6 148 150 0.99 489 480 0.98 96.9 
7 147 150 0.98 489 480 0.98 96.2 
8 149 150 0.99 485 480 0.99 98.3 
9 148 150 0.99 480 480 1.00 98.7 
10 147 150 0.98 485 480 0.99 97.0 
11 149 150 0.99 489 480 0.98 97.5 
12 139 150 0.93 485 480 0.99 91.7 
13 147 150 0.98 489 480 0.98 96.2 
14 148 150 0.99 485 480 0.99 97.6 
15 148 150 0.99 485 480 0.99 97.6 
16 147 150 0.98 485 480 0.99 97.0 
17 148 150 0.99 485 480 0.99 97.6 
18 147 150 0.98 489 480 0.98 96.2 
19 148 150 0.99 485 480 0.99 97.6 
20 147 150 0.98 485 480 0.99 97.0 
21 148 150 0.99 489 480 0.98 96.9 
22 148 150 0.99 480 480 1.00 98.7 
23 148 150 0.99 485 480 0.99 97.6 

















Fuente: elaboración propia 
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Grafico N°4:Porcentaje de la productividad promedio después de la mejora 
Fuente Elaboración propia 
 
En el Gráfico N°5 se muestra el resultado de la productividad promedio después de la mejora, 
para obtener dicho resultado se cronometro los tiempos de producción durante 24 días, la 
producción diaria promedio se ve reflejada en 96.8% cual equivale 147 unidades, la 
productividad promedio se obtiene de la variable dependiente eficiencia por eficacia; de esta 
manera se fue recolectando datos finales de que evidencia la producción 
 
3.3.1 Estadístico de la eficiencia después de la implementación 
En el Tabla N°21 se muestra la eficiencia promedio de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L 
mejorada en un 98.7%; después de la implementación del estudio de tiempos y métodos 
también se aprecia la eficiencia mínima 98% y máximo 100%. 












Media 486.0 480.0 98.7 
Mediana 485.0 480.0 99.0 
Moda 485.0 480.0 99.0 
Desv. 
Desviación 
2.6 0.0 0.6 
Mínimo 480.0 480.0 98.0 
Máximo 489.0 480.0 100.0 
Fuente Elaboración propia 
 
Asimismo, en la tabla N°21 también se detalla el tiempo promedio alcanzado es de 486 










esperado 480 minutos, el mismo tiempo como mínimo (480 minutos) y máximo de 489 
minutos. 
3.3.2 Estadístico de la eficacia después de la implementación 
 
 
En la tabla N°22 se aprecia la eficacia de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L después de la 
aplicación del estudio de tiempos y métodos; la eficacia media se encuentra alrededor en 
98.2% como eficacia mínima 93% y máximo de 99%. En el 50% de los días la eficacia 
alcanzo un 99%. 
 












Media 147.0 150.0 98.2 
Mediana 148.0 150.0 99.0 
Moda 148.0 150.0 99.0 
Desv. 
Desviación 
2.6 0.0 1.7 
Mínimo 139.0 150.0 93.0 
Máximo 149.0 150.0 99.0 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Asimismo, en la tabla N°22 se muestra las unidades producidas promedio igual a 147 
unidades después de la implementación del estudio de tiempos y métodos, teniendo como 
mínimo 139 unidades y máximo de 149 unidades de queso fresco. Por otro lado, se tiene 
como unidades programadas 150 unidades Estos datos apreciados se da después de la 
implementación de estudio de tiempos y métodos. 
 
3.3.3 Estadísticos de la productividad después de la implementación 
Finalmente se obtuvo el análisis descriptivo de la productividad después de la 
implementación de estudio de tiempos y métodos, donde se observa que la productividad 
esta alrededor de 96.8%, la productividad mínima 92% y máxima 98%. En el 50 % de los 
días la productividad de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L fue menor 97%. (Ver Tabla 
N°23). 
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tiempo estandar antes  









Media 98.7 98.2 96.8 
Mediana 99.0 99.0 97.0 
Moda 99.0 99.0 97.0 
Desv. 
Desviación 
0.6 1.7 1.5 
Mínimo 98.0 93.0 92.0 
Máximo 100.0 99.0 98.0 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Variable dependiente: Estudio de tiempos y metodos 
• Tiempo estándar: 
En el Grafico N°6 se aprecia la comparación del tiempo estándar antes y después de 
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Grafico N°5. Comparación de tiempo estándar antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
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En el Grafico N°7 se observa el índice de actividades mejora que antes de la mejora 
representaban el 93 % (15 actividades) después de la implementación se le elimino una 
actividad que no agrega valor, por consiguiente, ha logrado aumentar el índice de 




Grafico N°6. Comparación de actividades 
Fuente: Elaboración propia 
Variable independiente: Productividad 
• Indicadores 
De esta manera se muestra la variación de la eficacia media, eficiencia media y 
productividad media de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L antes y después de la 
implementación del estudio de tiempos y métodos. (Ver Gráfico N°8). 
 
Grafico N°7. Comparación de indicadores antes y después de la mejora 
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Así mismo en el Grafico N°9 se muestra la comparación de la productividad media antes y 
después de la mejora. La productividad media ha mejorado en un 16.3% 
 
Grafico N°8. Comparación de productividad media 
Fuente: Elaboración propia 
3.4 Análisis costo beneficio 
 
Luego de la implementación, se realizó un análisis costo beneficio de la inversión 
desembolsada. 
Para este estudio se empleó el promedio de unidades de queso producido por día antes y 
después de la implementación de la mejora en el proceso de producción de queso fresco 
pasteurizado. (Ver Tabla N°24) 
Tabla N° 22. Costos variables para la producción de queso fresco 
 
Costos variables 










Mano de obra 
producto 
terminado 
3 S/. 950.00 S/. 2,850.00 
Total M.O    S/. 2,850.00 
Materia prima     
leche lt 15 S/. 1.50 S/. 22.50 
sal kg 0.16588 S/. 1.00 S/. 0.17 
cloruro kg 0.00303 S/. 3.40 S/. 0.01 
conservante kg 0.00474 S/. 13.40 S/. 0.06 
cuajo kg 0.0002 S/. 380.00 S/. 0.08 
Total M.P    S/. 22.82 
Costo de funcionamiento de las 
maquinas 
    
Cámara de refrigeración  0.90 kwh S/. 3.60 S/. 3.24 
total    S/. 2,876 













En la Tabla N°24 se detalla que por cada día de trabajo a la empresa le cuesta 2870 con un 




La propuesta genera un ahorro de S/.150 al día y un ahorro mensual (24 días laborales) de 
S/.3600. 
 
Tabla N°23. Inversión para la propuesta de mejora 
 
Costo de inversión para la propuesta 
Capacitaciones de estandarización de procesos 220 
Charlas del manual de procedimientos 160 
Carrito para el traslado de queso fresco 300 
TOTAL 680 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla N°25 se detalla la inversión de la propuesta implementada para la empresa 
Lácteos Claudia E.I.R.L 
Inversión para la propuesta es de S/.680 
• Análisis costo beneficio 








Por lo tanto, la relación costo beneficio indica que por cada sol que la empresa invirtió en 
la implementación de la mejora logro ahorrar 5.29 soles mensuales. 
 
3.5 Análisis Inferencial 
 
3.4.1 Análisis de fiabilidad de la muestra 
Con la finalidad de identificar si la línea de tendencia existe, se analiza si la muestra es 
confiable para ello se utiliza el estadístico de Alfa de Cronbach en el programa SPSS24, 
donde la muestra es confiable debe estar en un rango de (0.8 <alfa de cronbach <1).Por otro 
lado si la muestra es menor a 0.8, es considerada muestra dispersa, conocido también como 
muestra no confiable. 
En la Tabla N°26 se observa el resumen de procesamiento de los datos de la muestra una vez 
insertada en el SPSS24, se muestra los datos válidos y excluidos 
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Tabla N°24. Resumen de casos de fiabilidad 
 
Resumen de procesamiento de casos 
  N % 
 Válido 24 100.0 
Casos Excluido 0 0.0 
 Total 24 100.0 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Asimismo, en la Tabla N°27 se aprecia el valor que alcanza el alfa de cronbach, es igual a 






Tabla N°25. Estadistico de fiabilidad 
 












N de elementos 
0.834 0.746 6 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
3.4.2 Prueba de normalidad hipótesis general 
Con el objetivo de discrepar la hipótesis general, es preciso determinar si los datos de la 
variable dependiente siguen o no una distribución normal. Por lo tanto para la presente tesis 
se utiliza el análisis del estadígrafo Shapiro Wilk (ver tabla N°28), dado que la muestra es 
<30 datos. 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, prueba no paramétrica 
Si pvalor > 0.05, prueba paramétrica 
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Tabla N°26. Análisis de normalidad de productividad antes y después con prueba Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
  Shapiro-Wilk  
Estadístico gl Sig. 
Productividad antes de la 
implementación 
.792 24 .000 
Productividad después de la 
implementación 
.684 24 .000 
a. Corrección de significación de Lilliefors   
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Según la tabla N°28 se aprecia el valor de significancia es igual a 0.00, lo cual quiere decir 
que es una prueba no paramétrica, por ser menor a 0.05.por ello para la constatación de 
hipótesis se utilizara la prueba de Wilcoxon. 
 
3.4.2.1 Contrastación de hipótesis general 
Ho: El estudio de tiempos y métodos no mejora la productividad en la línea de producción 
de queso fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Ha: El estudio de tiempos y métodos mejora la productividad en la línea de producción de 
queso fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
 
Regla de decisión: 
µprodAntes: Media de la productividad antes de la implementación del estudio de tiempos 
y métodos 
µprodDespués: Media de la productividad después de la implementación del estudio de 
tiempos y métodos. 
Ho: µprodAntes ≥µprodDespués 
Ha: µprodAntes <µprodDespués 
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Tabla N°27. Estadístico descriptivo Wilcoxon (productividad media) 
 

































Fuente: Elaboración propia 
 
 
Asimismo, en la tabla N°29 según la desviación estándar de la media de la productividad se 
interpreta un valor de referencia para estudiar la variación general de la productividad es 0.2. 
 
Por lo tanto, dada la comparación y la regla de decisión se acepta la hipótesis alterna (Ha: 
µprodAntes <µprodDespués), por que la media de la productividad antes es menor a la media 
productividad después de la implementación del estudio de tiempos y métodos. 
Regla de decisión: 
Si pvalor≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si pvalor>0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla N°28. Estadístico de prueba para hipótesis general 
 
Estadísticos de prueba 
Productividad después de la 
implementación- 
productividad antes de la 
implementación 
Z -4,317b 
Sig. asintótica (bilateral) .000 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla N°30 se observa la prueba de estadísticos de la productividad antes y después 
donde el valor de significancia es menor a 0.05, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula, y 
por consiguiente se acepta la hipótesis alterna o de investigador. 
En la tabla N°31, se aprecia que en cero casos la productividad media disminuye, en 24 casos 
la productividad media aumenta y en cero casos se produce un empate 
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Tabla N°29. Prueba Wilcoxon según rangos de la hipótesis general 
 







 Rangos negativos 0a 0.00 0.00 
Productividad Después – 
Productividad Antes 
Rangos positivos 24b 12.50 300.00 
Empates 0c   
 Total 24   
a. ProductividadDespues < ProductividadAntes    
b. ProductividadDespues> ProductividadAntes    
c. ProductividadDespues = ProductividadAntes    
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
3.4.3 Prueba de normalidad primera hipótesis especifica 
Ha: El estudio de tiempos y métodos mejora la eficiencia en la línea de producción de queso 
fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Para la contrastar la primera hipótesis específica, esta es sometida a la prueba de normalidad 
para ver si tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Para ello se utiliza el 
estadígrafo Shapiro Wilk, ya que se tiene datos menores a 30. 
Regla de decisión: 
Si pvalor≤0.05, los datos tienen un comportamiento no paramétrico 




Tabla N°. Prueba de normalidad Shapiro Wilk eficiencia media 
 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
 Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes .636 24 .000 
Eficiencia Después .768 24 .000 
a. Corrección de significación de Lilliefors   
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Según estadístico Shapiro Wilk, la eficiencia antes y después tiene un pvalor menor a 0.05, 
(ver Tabla N°32) según regla de decisión, los datos tienen un comportamiento no 
paramétrico, por lo cual para contrastar la hipótesis se utiliza el estadígrafo Wilcoxon 
3.4.3.1 Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: El estudio de tiempos y métodos no mejora la eficiencia en la línea de producción de 
queso fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Ha: El estudio de tiempos y métodos mejora la eficiencia en la línea de producción de queso 
fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Regla de decisión: 
µeficiAntes: Media de la eficiencia antes de la implementación del estudio de tiempos y 
métodos 
µeficiDespués: Media de la eficiencia después de la implementación del estudio de tiempos 
y métodos. 
Ho: µeficiAntes ≥ µeficiDespués 
Ha: µeficiAntes < µeficiDespués 
 
Tabla N°30 Estadístico descriptivo eficiencia media 
 
































Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N°33 se observa la comparación de eficiencia promedio antes y después, donde 
se observa que la eficiencia media después (98.7%) es mayor a la media eficiencia antes de 
la implementación (86%) es decir la media de la eficiencia se incrementó en un 12.7% 
Por lo tanto, dada la comparación y la regla de decisión se acepta la hipótesis alterna (Ha: 
µ1<µ2), por que la media de la eficiencia antes es menor a la media eficiencia después de la 
implementación del estudio de tiempos y métodos. 
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Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla N°31. Prueba Wilcoxon eficiencia media 
 
Estadísticos de prueba 
 Eficiencia después 
de la    
implementación- 
antes de la 
implementación 
Z -4,352b 
Sig. asintótica (bilateral) .000 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla N°34, se aprecia el estadístico de prueba de la eficiencia antes y después de la 
implementación, donde el valor de Sig. Asintótica es 0.00, por lo tanto, se rechaza la 
hipótesis nula según regla de decisión ya que el valor de significancia es menor 0.05, por 
consiguiente, se acepta la hipótesis alterna específica del investigador. 
En la Tabla N°35, se aprecia que en cero casos la eficiencia media disminuye, en 24 casos 
la eficiencia media aumenta y en cero casos se produce un empate. 
 
Tabla N°32 Prueba Wilcoxon según rangos eficiencia media 
 







 Rangos negativos 0a 0.00 0.00 
Eficiencia Después- 
Eficiencia Antes 
Rangos positivos 24b 12.50 300.00 
Empates 0c   
 Total 24   
a. EficienciaDespues < EficienciaAntes    
b. EficienciaDespues > EficienciaAntes    
c. EficienciaDespues = EficienciaAntes    
 
 
3.4.4 Prueba de normalidad segunda hipótesis especifica 
Ha: El estudio de tiempos y métodos mejora la eficacia en la línea de producción de queso 
fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Para la contrastar la primera hipótesis específica, esta es sometida a la prueba de normalidad 
para ver si tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Para ello se utiliza el 
estadígrafo Shapiro Wilk, ya que se tiene datos menores a 30. 
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Regla de decisión: 
Si pvalor≤0.05, los datos tienen un comportamiento no paramétrico 
Si pvalor>0.05, los datos tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla N°33. Prueba de normalidad Shapiro Wilk eficacia media 
 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
 Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes .707 24 .000 
Eficacia Después .516 24 .000 
a. Corrección de significación de Lilliefors   
 
 
Según el estadígrafo Shapiro-Wilk, la eficacia antes y después de la implementación tiene 
un comportamiento no paramétrico, ya que el pvalor es menor a 0.05, (ver Tabla N°36) por 
consiguiente para contrastar la hipótesis se utilizará la prueba estadística de Wilcoxon. 
3.4.3.1 Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
Ho: El estudio de tiempos y métodos no mejora la eficacia en la línea de producción de 
queso fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Ha: El estudio de tiempos y métodos mejora la eficacia en la línea de producción de queso 
fresco pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, Ate 2018. 
Regla de decisión: 
µeficaAntes: Media de la eficacia antes de la implementación del estudio de tiempos y 
métodos 
µeficaDespués: Media de la eficacia después de la implementación del estudio de tiempos 
y métodos. 
Ho: µeficaAntes ≥ µeficaDespués 
Ha: µeficaAntes < µeficaDespués 
 
Tabla N°34. Descriptivos Wilcoxon de la media eficacia 
 







Eficacia antes de la 
implementación 
24 93.4 1.933 86 95 












Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla N°37, se aprecia la comparación de la eficacia antes y después de la 
implementación, tal como se muestra la media de la eficacia antes de la implementación 
93.4%, después de la implementación la media de la eficacia alcanzo un 98.1%; es decir la 
media de la eficacia se incrementó en un 4.7%. 
 
Por lo tanto, dada la comparación y la regla de decisión se acepta la hipótesis alterna (Ha: 
µeficaAntes < µeficaDespués), por que la media de la eficacia antes es menor a la media 
eficacia después de la implementación del estudio de tiempos y métodos 
 
Regla de decisión: 
 
 
Si pvalor ≤0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si pvalor>0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla N°35. Estadísticos de prueba Wilcoxon eficacia media 
 
Estadísticos de prueba 
 Eficacia después 
de la   
implementación- 
Eficacia antes de 
la         
implementación 
Z -4,327b 
Sig. asintótica (bilateral) .000 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Según el estadístico de prueba como se muestra en la tabla N°38 la eficacia antes y después 
de la implementación tiene un valor de significancia menor a 0.05, por lo cual se rechaza 
la hipótesis nula y por consiguiente se acepta la hipótesis del investigador según regla de 
decisión 
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Tabla N°36. Prueba Wilcoxon según rangos eficacia media 
 






Eficacia Después - 
Eficacia Antes 
Rangos negativos 0a 0.00 0.00 
Rangos positivos 24b 12.50 300.00 
 Empates 0c   
 Total 24   
a. EficaciaDespues < EficaciaAntes    
b. EficaciaDespues > EficaciaAntes    
c. EficaciaDespues= EficaciaAntes    
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N°39, se aprecia que en cero casos la eficacia media disminuye, en 24 casos la 




























Luego de haber aplicado el estudio de tiempos y métodos para mejorar la productividad en 
la línea de producción de hueso freso pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL, 
Ate, 2018, se logró cumplir con los objetivos planteados para esta investigación esto se 
logró mediante la reducción de tiempos y mejora de métodos. 
 
1. En el Grafico N°9 se observa la comparación de productividad media, donde se 
evidencia de manera clara que mediante el estudio de tiempos y metodos en la línea de 
producción de queso fresco pasteurizado se ha incrementado la productividad, es este 
grafico se compara que la media de la productividad antes tiene un valor de 80.4% y la 
media de la productividad después de aplicar dicho estudio y nuevos métodos un valor 
de 96.8% lo cual indica que hubo una mejora de 16.4% todo ello se logró con la 
implementación de nuevos métodos de trabajo y el establecimiento de tiempo estándar 
para cada proceso, lo cual concuerda con,(Tovar,2016)en su tesis titulada “Estudio de 
métodos y tiempos para mejorar la productividad en la línea de sofás de una empresa 
de muebles, Independencia, 2016 determinó que el estudio de métodos y tiempos 
mejora significativamente la productividad en la línea de sofás. Donde concluyo que La 
media de la productividad antes del estudio de métodos y tiempos es de 67.95%, y la 
media de la productividad después del estudio de métodos y tiempos es de 95.48%.Ello 
coincide con la teoría de Cruelles (2013), la productividad logra un incremento con l 
técnica del estudio de trabajo que son el estudio de tiempos y métodos. 
 
2. En el Grafico N°8 se aprecia la comparación de antes y después de las mejoras la cual 
corresponde a la primera dimensión de esta investigación la cual es la eficiencia se 
demuestra que al realizar un análisis se identificó la existencia de tiempos muertos 
dentro del proceso debido lo cual afectaba a la eficiencia, es por ello que antes de la 
mejora la eficiencia oscilaba en 86 % para mejorar dicha eficiencia se establecieron 
nuevos metodos y se logró establecer nuevo tiempo estándar por ello se realiza la toma 
de tiempos en 24 días antes de la implementación donde se identificó el tiempo de 
proceso de producción queso fresco pasteurizado es de 581.24 minutos, después de la 
implantación del estudio de tiempos y métodos el tiempos de proceso de producción de 
queso fresco pasteurizado de noto en 502.83 minutos tiempo estándar, es decir el tiempo 
de producción disminuyo en 78.41 minutos lo cual incrementa la media eficiencia en 
98.7%.Asimismo Álzate Guzmán (2013) en su tesis “estudio de métodos y tiempos en 
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la línea de producción de calzado tipo “clásico dama” en la empresa de calzado 
caprichosa para definir un nuevo métodos y determinar tiempo estándar de fabricación 
”luego de aplicar la propuesta el tiempo estándar disminuye a 46 minutos ,lo cual 
incrementa la eficiencia de planta en un 87% se reduce la carga de trabajo a balancea 
la línea y mejorar algunos métodos de trabajo(p.28).Todo ello concuerda con la teoría 
de (Cegarra,2012),en su libro “Evaluación de la eficiencia”, “menciona que al reducir 




3. En el Grafico N° 8 se aprecia la comparación de antes y después de las mejoras la cual 
corresponde a la segunda y última dimensión de esta investigación la cual es la eficacia. 
En cuanto la media eficacia de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L también se vio 
incrementada de un 86% a un 98.2% después del estudio de tiempos y métodos, ya que 
con el método anterior el total de actividades fueron 15 ,de las cuales 1 entonces se 
tiene como índice de actividades que agregan valor 93%,después de la mejora el índice 
de actividades aumento a un 99% coincide con la investigación realizada por García 
(2009).En su tesis estudio de tiempos y metodos para mejorar la productividad en la 
línea de desodorante rollón en la empresa Servider E.I..R.L (tesis para obtener el título 
de ingeniero) en la cual indica que la mejora de la eficacia es reflejo de análisis a los 
procesos que se dan en un sistema de producción, mostrando así una eficacia de 89% 
después de la aplicación de estudio e tiempos y métodos, es decir su eficacia se 
incrementó 10.5%.(p.29).Esto coincide con la teoría de (Flores, 2002), donde indica 
que la eficacia se incrementa cuando eliminas las actividades que no agregan valor y 




























A partir de los resultados obtenidos se puede concluir: 
• Con la aplicación del estudio de tiempos y métodos se mejoró la productividad de 
la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L, En el Grafico N°9 se observa la comparación 
de productividad media ya que al realizar una comparación de pre test se tiene una 
productividad de 80.4% y después de la aplicación del estudio de tiempos y métodos 
se obtuvo una productividad de 96.8%, es decir la productividad mejoro en 16.4 
puntos porcentuales. 
• Del Grafico N° 6 comparaciones de tiempo estándar antes y después se concluye 
que a través del estudio de tiempos y métodos se mejoró la media de la eficiencia 
de la empresa Lácteos Claudia E.I.R.L. En el pre test el tiempo estándar era de 
581.24 minutos, después del estudio de tiempos y métodos se redujo a 502.83 
minutos, es decir 78.41 minutos de diferencia, todo ello hace referencia a la mejora 
de la media eficiencia (Grafico N° 8) antes 86% y eficiencia después 98.7% hubo 
una mejora de 12.7% 
• Del grafico N° 8, comparación de indicadores antes y después se concluye que 
mediante el estudio de tiempos y métodos se mejoró la media eficacia de la empresa 
Lácteos Claudia E.I.R.L. significativamente de un 93.46% en el pre test y después 
del estudio de tiempos y métodos se vio incrementada en un 98.2% lo cual equivale 



































Para la empresa 
 
 
• Se recomienda que habiendo incrementado la productividad como consecuencia del 
estudio de tiempos y métodos utilizados en la línea de producción de queso fresco 
pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia EIRL el método de un trabajo es un 
factor clave lo cual influye en la productividad, lo cual se debe interactuar con los 
operarios encargados del proceso, para analizar y lograr obtener mayor detalle de los 
procesos manteniendo y controlando la implementación del estudio de tiempo y 
métodos, ya que ello a larga llevara a mejorar la productividad cada día. 
 
• Se recomienda que, habiendo incrementado la eficiencia como consecuencia de la 
aplicación del estudio de métodos y tiempos en la línea de producción de queso fresco 
pasteurizado en la empresa Lácteos Claudia EIRL, se aplique este método en 
diferentes áreas de las empresas, como realizar entrenamientos capacitaciones 
entrenamientos programados en los puestos de trabajo al personal nuevo y antiguo 
para involucrar a los operarios en el nuevo método de trabajo, de esta manera se 
evitará tiempos muertos y posibles pérdidas de ganancias monetarias. 
 
• Para una mejor eficacia cumplir con la cantidad propuesta de producción, para que 
de esta manera se muestre su compromiso trabajador y empresa, y en consecuencia 
recibir reconocimiento o incentivos de parte de la organización. 
 
Para futuros investigadores 
• Se recomienda hacer un seguimiento después de la implementación del estudio de 
tiempos y métodos, que dicha técnica de medición de trabajo se aplique en más de 
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Figura N°23: Ficha técnica de cronometro. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo Nª 2: Cronograma de ejecución de plan de acción 
 























AUSENCIA DE MÉTODOS         
Toma de datos : actividades y 
tiempos 
        
Análisis de los métodos         
Proponer método mejorado         
Prueba método         
Normalización del método 
(probado-Aprobado) 
        
TIEMPO ESTÁNDAR NO 
ESTABLECIDO 
        
Cálculo del tiempo estándar         
Cálculo del tiempo de ciclo         
FALTA DE DIAGRAMAS         
Elaboración de D.O.P Y D.A.P         
FALTA DE CAPACITACIÓN         
Entrenamiento a los trabajadores 
según manual de procedimientos 
        
 












METODOLOGÍA Puntuación asignada 
Ausencia de métodos 9 10 10 900 
Tiempo estándar no establecido 9 9 10 810 
Falta de diagramas 9 10 9 810 
Falta de capacitación 9 8 7 504 
Procesos no estandarizados 8 8 8 512 
Falta de control de producción 7 5 5 175 
Mala distribución de espacios 5 5 3 75 
Postura inadecuada 4 5 3 60 
Mala distribución de materiales 3 5 4 60 
Falta de supervisión 2 5 3 30 
 
Índice de puntuación 
Impacto negativo en 
la empresa lácteos 
Claudia EIRL 
Bajo Medio Alto 
1-3 4-6 7-10 
 
 
Anexo Nª 3: Valoración a base de juicio de expertos 
 
Tabla N° 38. Juicio de expertos 
 
 
Valoración de expertos del 1 al 10 
 
 





FORMATO DE VALORACIÓN A BASE DE JUICIO DE EXPERTOS DE LAS CAUSAS DE LA BAJA 
DE PRODUCTIVIDAD 
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Anexo Nª 4: Formato estudio de tiempos 
 
Figura N°20. Formato de estudio de tiempos. Fuente: Elaboración propia 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
Empresa: N° de diagrama: 
Metodo: Proceso: 
Elaborado p Fecha: 
 
 
Figura N°2. Formato de diagrama de operaciones. Fuente: Elaboración propia 
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Figura N°25. Formato de Diagrama de actividades. Fuente: Elaboración propia 



































El monto que se invirtió en el proyecto de investigación es de S/2759. Se tomó en cuenta 
contar con un 5% para gastos imprevistos que implique la aplicación. 
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Anexo Nª 9: Resumen de la producción del año 2017 
 
 
Con respecto a la producción del año 2017 en la empresa lácteos Claudia EIRL, se puede 
observar la producción anual en la siguiente (Tabla N°42): 
 



























































































Fuente: Elaboración propia 
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Fuente 1: Elaboración propia 
 























Fuente: Elaboración propia 
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Anexo Nª  10: Matriz de consistencia 
 
 
Tabla N°42. Matriz de consistencia 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
 
 








13.43 98 12.76 
14.21 98 13.50 
8.41 98 7.99 
62.50 98 46.87 
61.47 98 46.10 
59.46 98 56.49 
10.79 98 10.25 
7.46 98 7.09 
30.53 98 29.00 
4.55 98 4.32 
7.51 98 7.13 
59.91 98 56.91 
57.35 98 54.48 
120.09 98 114.09 
40.46 98 38.44 
Fuente: Elaboración propia 
 






12.76 1.91 14.67 
13.50 2.02 15.52 
7.99 1.20 9.18 
46.87 7.03 53.90 
46.10 6.92 53.02 
56.49 8.47 64.96 
10.25 1.54 11.79 
7.09 1.06 8.15 
29.00 4.35 33.35 
4.32 0.65 4.97 
7.13 1.07 8.20 
56.91 8.54 65.45 
54.48 8.17 62.66 
114.09 17.11 131.20 
38.44 5.77 44.20 
 TOTAL 38.75 




Fuente: Elaboración propia 
 
Anexo Nª 12: Recolección de datos después de la implementación durante 24 días 
 
 















































13.43 98 12.76 
12.06 98 11.46 
8.41 98 7.99 
62.50 98 46.88 
61.47 98 46.10 
59.46 98 56.48 
8.31 98 7.90 
5.27 98 5.00 
25.10 98 23.85 
4.55 98 4.32 
7.51 98 7.13 
50.27 98 47.76 
57.35 98 54.48 
70.19 98 66.68 
40.48 98 38.45 
Fuente: Elaboración propia 
 
 






12.76 1.91 14.67 
11.46 1.72 13.18 
7.99 1.20 9.19 
46.88 7.03 53.91 
46.10 6.92 53.02 
56.48 8.47 64.96 
7.90 1.18 9.08 
5.00 0.75 5.75 
23.85 3.58 27.42 
4.32 0.65 4.97 
7.13 1.07 8.20 
47.76 7.16 54.92 
54.48 8.17 62.65 
66.68 10.00 76.68 
38.45 5.77 44.22 
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PARA LA ELABORACIÓN DE QUESO 
FRESCO PASTEURIZADO PARA 
DIFUNDIR LA POLÍTICA DE 
CALIDAD A TODO EL PERSONAL 
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El presente Manual de Procedimientos tiene como objetivo contar como unaguía clara y 
específica que garantice la óptima operación y desarrollo de las diversas actividades del 
proceso productivo de quesos fresco pasteurizado en la empresa lácteos Claudia EIRL; 
así como el de servir como instrumento de apoyo y mejora productiva. Comprende en 
forma ordenada, secuencial y detallada las operaciones de los procedimientos a seguir 
para cada actividad laboral, promoviendo el buen desarrollo operacional del equipo 
de colaboradores involucrado con el proceso DE queso fresco pasteurizado, así como 
también incentiva a los dueños de la empresa a idear nuevos y mejores métodos de 
trabajo. 
Contempla los procesos necesarios para la elaboración de queso fresco pasteurizado y la 
secuenciadepasos paraeldesarrollodeprocedimientosconsusrespectivosa actualización 
en la medida que se presenten variaciones en la ejecución de los procedimientos, en los 
puestos de trabajo establecidos, en la estructura orgánica de la empresa lácteos Claudia 
EIRL, o bien en algún otro aspecto que influya en la operatividad del mismo, con el fin 





LÁCTEOS CLAUDIA EIRL 
Representantes: 
 
➢ Representante legal: Claudia Quispe Jiménez 
➢ Encargado de la producción: Juan Corri Sulta 
Misión 
Cumplir los estándares de calidad establecidos por la empresa ofreciendo a nuestros clientes 
un producto 100% garantizado, elaborados con leche de vacas alimentadas de pastura natral 
precisamente por esta característica tiene una preferencia en el mercado nacional. 
Visión 
Ser una empresa industrial en el rubro de lácteos reconocida por la gran calidad de todos sus 
productos y líder en su compromiso con sus consumidores, trabajadores y las comunidades 
en que operamos. 
Objetivos generales 
• Cliente satisfecho. 
• Seguridad total en el ambiente de trabajo. 
• Política de calidad a todo el personal 
• Personas comprometidas y realizadas. 
• Calidad en todo lo que se hace. 
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Involucrados: Neyser Quintana 
Juan Corri 
Christian Ávila 
Actividades del proceso: 
1. Recepción de la leche: La recepción empieza con la toma de muestra de la 
cisterna 
2. Inspección: la ingeniera de calidad procederá a llevar la muestra al laboratorio 
de control de calidad para su análisis físico – químico 
3. Reporte: una vez obtenido los resultados se procede a reportar al ingeniero a cargo 
para proceder a descargar la leche hacia las tinas de procesamiento. 
4. Pasteurización: Es la operación unitaria donde se da un tratamiento térmico a la 
leche para la eliminación de bacterias patógenas. parámetros: T= 63° C t=30 
min. Mediante el uso del vapor generado por el caldero se debe controlar que el 
termómetro indique los 63 °C. Se registra en la Hoja de Control de producción. 
5. Enfriamiento: Operación que consiste en bajar la temperatura de 63° C a 36° C 
para el cuajado. Se realiza recirculando agua por la chaqueta de la tina. 
6. Cuajado: Es la operación que consiste en el cambio de estado (líquido a gel) 
mediante la enzima (quimosina) el tiempo mínimo de cambio de fase es de 45 
minutos dicha operación se registra en la hoja de control de producción. 
7. Corte: Operación que consiste en cortar la cuajada en cubitos de 1 cm. x 1 cm. 
mediante la lira longitudinal y transversal, se registra el tiempo en la hoja de control 
de producción. 
8. Batido: Operación que consiste en batir la cuajada formada con la paleta de acero 
durante 5 – 10 minutos hasta formar grandes granos homogéneos y se registra el 
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9. Desuerado: Operación que consiste en retirar el suero de la tina en un nivel donde 
pueda observar la cuajada (aprox. 30 % de suero dicho suero se recepciona y será 
destinado para el procesamiento del Queso ricotta. 
10. Salado: Operación que consiste en la adición de cloruro de sodio (sal de mesa) 
11. Ssegundo batido: Operación que consiste en batir la cuajada con el cloruro de 
sodio formada con la paleta de acero durante 5 – 10 minutos 
12. Trasvasado: operación que consiste en la llenada de los baldes de trabajo con la 
cuajada para pasar a moldear consiste 
13. Moldeado: Operación que consiste en colocar la cuajada en moldes, de acuerdo 
a la orden de producción 
14. Traslado a la cámara de refrigeración: Una vez moldeado el queso, se procede 
almacenar en la cámara 
15. Volteo: operación que consiste en volear los moldes de queso ya almacenado 
 
 
Objetivo del procedimiento: En este proceso se determinan a los tres operadores 
señalados con el fin de aprovechar el tiempo de ejecución y realizando actividades 
simultáneas para agilizar el proceso, así mismo se considera que el proceso termina en volteo 
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en    
desacuerdo 
El cronómetro es uno de los dispositivos de gran 
importancia para medir el tiempo en la 
produccion de queso 
 X    
el cronometro es el mejor instrumento 
tecnológico para medir el intervalo del tiempo 
X     
El cronómetro se distingue por la precisión y 
exactitud 
 X    
Es relativamente fácil de usarlo  X    
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ESCALA DE LIKERT  
muy de acuerdo 5 





















en    
desacuerdo 
El cronómetro es uno de los dispositivos de gran 
importancia para medir el tiempo en la 
produccion de queso 
 X    
el cronometro es el mejor instrumento 
tecnológico para medir el intervalo del tiempo 
X     
El cronómetro se distingue por la precisión y 
exactitud 
  X   
Es relativamente fácil de usarlo  X    
El cronometro tiene un costo alto para adquirirlo    X  
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Anexo Nª 19: autorización final del trabajo de investigación 
 
 
